UCAB e casics

UNIVERSIDAD CATOLICA ANDRES BELLO
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

“DISENO DE MEJORAS PARA EL CONTROL DE CALIDAD DEL PRODUCTO
TERMINADO EN UNA EMPRESA TEXTILERA UBICADA EN CARACAS,
VENEZUELA.”

TOMO I

TRABAJO DE GRADO
Presentando ante la
UNIVERSIDAD CATOLICA ANDRES BELLO
Como parte de los requisitos para optar al titulo de

Ingeniero Industrial

REALIZADO POR: Br. Urdaneta, Maria Gabriela
PROFESOR GUIA: Ing. Luis Gutiérrez
FECHA: Octubre del 2018



UCAB e casics

INDICE DE ANEXOS

INDICE DE ANEXOS......cotuiuiiimeniiietseesesssss et sia st et ass s sse st i
INDICE DE FIGURAS ..ottt sttt sttt ss st i
INDICE DE TABLAS ....ooutittittieteieeie sttt sttt ss bbbt v
INDICE DE FICHAS ...ttt ettt Vi
Anexo A: PROCESO PRODUCTIVO: ELEMENTOS Y SUS EQUIPOS ..., 1
Anexo Al:  SelecciOn, apertura y lIMpPIEZa: ........ooveiiiiiie e 1
ANEX0 A2: HITANAEITA. ... oottt nneas 1
ANEXO A3:  PrEPAIACION: .....eiiiiiiiie ittt ettt ettt ettt e bt e st e et e et b e nree s 2

F 4 oI S = 4o o] 14T Vo [0 PSR OP O PPPOPRUPRPPPTS 3
ANEXO AD:  TEJEAUITA ...ttt ettt ettt e ettt 3
ANEXO AB:  TINLOTEITA ..vveeiieetie ettt ettt ettt et e e snbeentne s 5
ANEXO AT: CONTECCION: ...ttt ne s 8
Anexo A8:  AIMAaCEN Y dESPACNO.........eeiiiie et 9
Anexo B: DESCRIPCION Y PRESENTACION DE LOS DEFECTOS DEL TEJIDO ........ 10
Anexo C:  CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS AESTUDIAR .......c.coovevvriennnn, 24
Anexo D: DIAGRAMA DE PROCESO. BIZAGI MODELER. .........cocceiiiiieee 25
F N g Lc (o I O T 1= o U T PSPPSR 25
Anexo D1.1: DescripCiOn de teJEdUITA........c..veeivreeieee e 25
Anexo D1.2: Elementos del ProCESO........eciiuiieeiiee ettt 25
ANEXO D2 TINLOTEITA ..ttt ettt b e e 30
Anexo D2.1: DescripCion de tiNtOreria ..........ccvueeeiuieeiiie e 30
Anexo D2.2:  EIementos del PrOCESO.......cccviieiiie et 31
Anexo D3:  Control de calidad de tintoreria.............cooverieiiiiiiiecee e 35
Anexo D3.1: Elementos del ProCeS0..........uuiiiiiiiieiiiiiiee it 35



UCAB e casics

ANEXO DA: CONTECCION ...ttt ettt 37
Anexo D4.1:  DescripCion de CONTECCION ..........oiiiiiiiiiiiiiie e 37
Anexo D4.2:  Elementos del PrOCESO. ......c.uieiuiiiiieiii ettt 38

Anexo D5:  Control de calidad ............cooouiiiiiiieii 42
Anexo D5.1:  Elementos del PrOCESO. ........uieiiiiiiieiii et 42

Anexo E: HERRAMIENTAS PARA EL ESTUDIO DE LA VARIABILIDAD DEL

PRODUCTO TERMINADO CON RESPECTO AL LARGO Y PESO. .....ccccccvviiiieeiiiiiieee 44
Anexo E1: Coeficiente para la construccion de las gréaficas de control..............cccoceeeennne 44
Anexo E2:  Gréfico de linea para el largo de la referencia 305 .........ccccoocviiiieiiiniienceenn, 45
Anexo E3:  Grafico de linea para el peso de la referencia 305 .........cccccvviiiiiiiiieiiicinenn, 45
Anexo E4:  Grafico de control para el largo de la referencia 305.........ccccooveiiiiieniininnnn, 46
Anexo E5:  Grafico de control para el peso de la referencia 305.........ccccovvieiiiiiieiiiciienn, 46
Anexo E6: Grafico de linea para el largo de la referencia 231 ..........ccceevvveevieeciee e, 47
Anexo E7:  Grafico de linea para el peso de la referencia 231 ..........ccocveevvveevineeciiie e, 47
Anexo E8:  Grafico de control para el largo de la referencia 231.........c.cccoovvevieeviee e, 48
Anexo E9:  Grafico de control para el peso de la referencia 231.........cccccccveevieeiiee e, 48
Anexo E10:  Grafico de linea para el largo de la referencia 300............ccccveeviveeiiineeciinnenne, 49
Anexo E11:  Grafico de linea para el peso de la referencia 300............cccccveeviiveeiiineeiiineennn, 49
Anexo E12:  Grafico de control para el largo de la referencia 300 ..........ccccccoveevvveeinnenne, 50
Anexo E13:  Gréfico de control para el peso de la referencia 300 ............ccceevvveeiineeinnnn, 50
Anexo E14:  Gréfico de linea para el largo de la referencia 230..........c.cccccveeviieeiinecinnnnn, 51
Anexo E15:  Gréfico de linea para el peso de la referencia 230..........cccccccoveeieeeiineciinnnn, 51
Anexo E16:  Grafico de control para el largo de la referencia 230 ..........ccccccoveevivecinnnnne, 52
Anexo E17:  Grafico de control para el peso de la referencia 230 ..........cccccovvveeiiieeecinenne, 52
Anexo E18:  Grafico de linea para el largo de la referencia 308............ccocveeviveeviee i, 53



UCAB e casics

Anexo E19:  Gréfico de linea para el peso de la referencia 308............cccooviiienieinnnnnnn, 53
Anexo E20:  Gréfico de control para el largo de la referencia 308 ...........ccccooeiieiiennennnn, 54
Anexo E21:  Gréfico de control para el peso de la referencia 308 ............cccooeiveniernennnn, 54

Anexo E22:  Célculo de la probabilidad de que los productos se encuentren fuera de las
ESPECITICACIONES ...eeeveieeieiiee ettt e et e e et e et e e et e e et e e e nne e e e ase e e e enteeesnteeeanseeennneas 55

Anexo F: DEPARTAMENTO DE ORIGEN DE LOS FACTORES DEL DIAGRAMA

CAUSA — EFECTO DEL LARGO Y PESO FUERA DE ESPECIFICACIONES ..................... 56
Anexo G: ENCUEST AS .o e e e e e e s e e e e e e e e e nrrareeaeeeas 57
Anexo G1: Encuestas sobre el largo y peso fuera de especificaciones............ccccevvvvevvnnnne. 57
Anexo G2: Encuesta sobre producto terminado mal clasificado en confeccion.................... 61
Anexo G3: Respuesta de [aS ENCUESTAS. .........ccuieiiiiiieiiieiee e 66
Anexo G3.1: Respuesta sobre el largo y peso fuera de especificaciones ............ccccccuue..... 66
Anexo G3.2: Respuesta sobre producto terminado mal clasificado en confeccion............ 71

Anexo H:  DISENO DE MEJORAS A TRAVES DEL DIAGRAMA ;COMO COMO?....... 74

Anexo H1: Procedimiento para el control de calidad del producto terminado en confeccion

74
Anexo H2: Control de la humedad relativa en el departamento de tejeduria........................ 74
Anexo H3: Disefio del control de calidad de los rollos en crudo en tejeduria....................... 75
Anexo H4: Dictar adiestramiento sobre las no conformidades que se pueden visualizar en
el departamento de CONFECCION.........ccuiiiiiie et 75

Anexo H5: Disefio de una nueva distribucion de las lamparas necesarias para permitir obtener

la iluminacion requerida de acuerdo a la norma COVENIN 2249-93 en el area de clasificacion

de la toalla seguin SU CAlidad. ..........cccviiiiiee e 76
ANex0 |: DISENO DE MEJORAS .......ooiueieieieieeceeeeeee ettt es st en s s 77
Anexo I1:  Procedimiento para el control de calidad del producto terminado..................... 77

Anexo 11.1: Explicacion de las pruebas para el control de calidad..............c.ccccovveeinennne, 79



UCAB e casics

Anexo 11.2:  Tamafio de muestra a INSPECCIONAT ..........c.coiueeriurerrieiiieeiie st e e 83
Anexo 12:  Control de la humedad relativa en el departamento de tejeduria........................ 87
Anexo 12.1: Registrador de datos inalambrico de humedad. ...........c.ccccevvviie e, 87

Anexo 13:  Disefiar una nueva distribucién de las lamparas necesarias para permitir obtener la

iluminacion requerida de acuerdo a la norma COVENIN 2249-93 en el area de clasificacion de

1a toalla SeguN SU CAIIAAG. .......ooiiieiieee ettt 88
Anexo 14:  Distribucion actual de 1as IUMINAIIas .........ccocveriiieiiriiere e 88
Anexo 14.1: Tablas para el cdlculo de la iluminacion.............ccoccoove i 89
Anexo 14.2:  Célculo de la illuminacCion ...........coocoiiiiiiiiiiee e 89
Anexo 14.3:  Célculos para 1a iluminacion............ccceviieiiiii e 89
Anexo 14.4: Cantidad de lux en la superficie de trabajo..........ccccvviiiiiiiiiiieiie e, 90

Anexo 14.5: Disefio de la distribucion de las luminarias en el departamento de confeccion
93



UCAB e casics
INDICE DE FIGURAS
FIQUIA L. BLO. .tttk ekttt ekt bbbt 1
FIQUIA 2. UNITIEX ...ttt 1
FIQUIA 3. CAIUAS. ..ottt ettt h e ettt e sttt eebe e nneennee s 1
FIQUIA 4. IMIANUAIES ......oeiiieiie ittt ekttt ettt h ekt e st e bn e e beeenbeennne s 2
FIQUIA 5. OPBN BN, ...ttt ettt e st et e et e e nneennee s 2
FIQUIA 6. UFOIJOTA. ......eiiieieiie ettt ettt ettt e et 2
o [ = R L (] (=T (o] - PP U PP TP OUROPR PPN 3
FIQUIa 8. ENQOMEAUO. ....coueiiiiiiiieeiee ettt ettt ettt e nne i 3
Figura 9. FEIpa Y TONUO. ....oouiiiiiee et 3
FIQUIA L0, TRIAT. ..ttt ettt bbbt et e et e be e eennee s 4
Figura 11. Con0S Para 12 traMA .........ocuueiiiiiiieie et 4
Figura 12. ROIOS €N CrUAOD. ....couviiiiiiiie ettt 4
Figura 13. Control de calidad en teJedUIIA. .........coouiiiiiiiie e 5
10 0 I <o T o [0 SRS 5
Figura 15. ECO MASTER. .....ooiiiiiiet ettt ettt ae e areenneas 5
Figura 16. ECOS MASTER. .....ooiiiiiiiie ettt ettt areenneas 5
Figura 17. Proceso de acabado del teJid0. .......c.uveiiiieiiiee e 6
FIgura 18. ECO PLUS. ...ttt st e te et te et neenra et 6
FIQUA 19. TUMDANG. ....vee et e et e e st e e et e e et e e e ra e e e snbeeeanneeeanes 6
Figura 20. "Carro transportador de toallas”. ..............coouveeiiie i 7
Figura 21. Laboratorio de control de calidad. ............ccoveeiiiiiiiii e 7
1o U R0 I o - PSPPSR 8
Figura 23. Area de inSPecCion €N 18 TEXPA. ........c.eevereeiiiieeeeseeees e e st e s st 8
Figura 24. Taller de CONTECCION. ......cccuviiiiiie et 9
Figura 25. Defecto de la toalla: PeIUSA. ..........ccveeeiiieiiiieeee e 10
Figura 26.Defecto dela toalla: HIlo rot0.........cceooiiiiiiiiic e 11
Figura 27.Defecto de la toalla: Marca de arranqUE. ..........ccuveeiueeeiiee e e 11
Figura 28. Defecto de la toalla: Orillo defeCtuoS0. .........ccovviiiiiiiieiie e 12
Figura 29.Defecto de la toalla: Mancha de acCeite. ...........ccvvviiiiiiiie i 12


file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248848
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248849
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248853
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248854
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248855
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248856
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248857
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248858
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248859
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248860
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248861
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248862
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248863
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248864
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248865
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248866
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248867
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248868
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248869
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248870

UCAB e casics

Figura 30.Defecto de la toalla: Hilo faltante. ..o 13
Figura 31. Defecto de la toalla: cenefa defeCtuosa. ..........c.coouveiiiiiieiiieii e 13
Figura 32. Defecto de la toalla: falla de felpa...........cooviiiiiiiii 14
Figura 33.Defecto de toalla: Flecos en 10S Orillos............ccooiiiiiiiiiiiiie e 14
Figura 34.Defecto de toalla: Hilo contaminado. ............cooveiiieiiiiiieiiieseee e 15
Figura 35.Defecto de toalla: Hilo flotantes en la cenefa. ...........ccoovviieiiiiiii 15
Figura 36. Defecto de toalla: Trama FOTa. .......cocueeiiiiiiiiiiese e 16
Figura 37.Defecto de toalla: Falla de felpaen el orillo. ...........cccooviiiiiii 16
Figura 38. Falla de comprimido en la Cenefa. ........cooiiiiiiiiiiii 17
Figura 39.Defecto de toalla: Falla de maquineta. ............ccovuieiiiiiieiiie e 17
Figura 40. Defecto de la toalla: hilo enganchado. ............ccoiiiiiiiiiii e 18
Figura 41.Defecto de toalla: Deformacion por eMpPate. ...........ccceeeeiieeiieinie e 18
Figura 42.Defecto de toalla: Falta de borde por diViSION. ............coccveiiiiiiiiiieiie e 19
Figura 43.Defecto de toalla: mancha de Colorante............ccooouveiiiiiieiic i 20
Figura 44.Defecto de toalla: Mancha de grasa. .........cc.ccooieeiiiiiieiiie e 20
Figura 45.Defecto de toalla: Mancha de SECAAOIA. .........ccecvvieiiieeiiii e 20
Figura 46.Defecto de toalla: Trama tOrCIda. .........ccvvveeiieeeiiee e 21
Figura 47.Defecto de toalla: T. mal empatada.............cccueeiieieiiie e 21
Figura 48.Defecto de toalla: manchas por manejo de material. ..........cccocvevviieiiiie i 21
Figura 49.Defecto de toalla: Marcador indeleble. ..o, 22
Figura 50. Defecto de toalla: Mancha de aceite en confecCion. ..........ccccevviveivee e, 22
Figura 51. Defecto de la toalla: T. mal cortado. ...........ccceeviiiiiiiie e 23
Figura 52 Diagrama de proceso de teJeUITA. ........c.veeeiveeeiiieeciie e 25
Figura 53. Diagrama de proceso: Control de calidad de tintoreria. ...........ccocveevvveeiineeiiiee s, 30
Figura 54. Diagrama de proceso: control de calidad de tintoreria. ............cccocveeviveeiiee e, 35
Figura 55 Diagrama de proceso: CONFECCION. ........c.ueiiiiiiiiiee e 37
Figura 56. Grafico de linea para el largo de la referencia 305. ..........ccccovveiiiieiviie e, 45
Figura 57. Grafico de linea para el peso de la referencia 305. .........ccccccvvveiiiveiviee i, 45
Figura 58. Grafico de control para el largo de la referencia 305. ..........ccccovviveiiiee v, 46
Figura 59. Grafico de control para el peso de la referencia 305. ...........coceevviveiiiei e, 46
Figura 60. Grafica de linea para el largo de la referencia 231..........c.ccccovveiiiie v, 47


file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248899
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248902
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248903

UCAB e casics

Figura 61. Grafico de linea para el peso de la referencia 231. .........ccccooveiiiieiiinienieneeeee 47
Figura 62. Grafico de control para el largo de la referencia 231. .........cccoocveieiiinnieniciece 48
Figura 63. Grafico de control para el peso de la referencia 231...........ccccooviiiiienieninnieieee 48
Figura 64.Grafico de linea para el largo de la referencia 300. ..........ccooveiiiiiiinienieneeeee e 49
Figura 65.Grafico de linea para el peso de la referencia 300. ..........ccoceiieriiieiiniienie e 49
Figura 66. Grafico de control para el largo de la referencia 300. ...........ccoocviveiieninniinniencce 50
Figura 67. Grafico de control para el peso de la referencia 300. ..........cccovvireiieniinninnienesee 50
Figura 68. Grafico de linea para el largo de la referencia 230. ..........ccoooeiiiiiiiiiiiiec 51
Figura 69. Gréfico de linea para el peso de la referencia 230. ..........ccooeriiiiiieiienie e 51
Figura 70. Grafico de control para el largo de la referencia 230. ..........cccoocviiiieiienniieicce 52
Figura 71. Grafico de control para el peso de la referencia 230. .........ccccevviiiiieiiiieneeec 52
Figura 72. Grafico de linea para el largo de la referencia 308. ..........ccccooviiiieiiiiiiiciic e, 53
Figura 73. Grafico de linea para el largo de la referencia 308. ..........ccccovoviiieiiiinicic e 53
Figura 74. Grafico de control para el largo de la referencia 308. ...........cccooevieiiiiniiiiic i, 54
Figura 75. Grafico de control para el peso de la referencia 308. ...........ccoovviiiiiieniicic i, 54

Figura 76. Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a mano de

Figura 77.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto a mano de obra.............. 66
Figura 78.Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a la medicion
11570 L=To{od o o TSRS 67

Figura 79.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto a medicion e inspeccion.

N 01 (= o] (0] o - TR OPRR PSRRI 67
Figura 80.Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a material.
................................................................................................................................................. 68
Figura 81.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto al material. .................... 68

Figura 82.Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a medio
AMDIBNTE. ..t e et e et eeanbeenree s 69
Figura 83.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto al medio ambiente. ........ 69
Figura 84. Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a maquinaria
(oI To (U100 PSPPSR OPRP 70

Figura 85.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto a maquinaria o equipo. ..70


file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248922
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248922
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248923

UCAB ‘UniversiEdOd Catélica
Figura 86.Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a mano de

Figura 87.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto a mano de obra.............. 71
Figura 88. Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a medicion
QRS0 T od o PRSP PP PRI 72
Figura 89. Valoracidn sobre el efecto de las causas raices con respecto a medicién o inspeccion.

................................................................................................................................................. 72
Figura 90. Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a medio
1001 ] (=] ] OSSPSR 73
Figura 91.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto a medio ambiente. ......... 73
Figura 92. Diagrama (Cémo Cémo? para el control de calidad del producto terminado............. 74
Figura 93.Diagrama ;Como Como? para el control de la humedad en tejeduria.............cc........ 74
Figura 94. Diagrama ;Coémo Como? para el del control de calidad de los rollos en crudo.......... 75
Figura 95. Diagrama ;Coémo Como? para la deteccion de las no conformidades. ....................... 75

Figura 96.Diagrama ¢Como Como? para el disefio de una nueva distribucion de la iluminacion en

(010101 £ ol o] o] 0 TR T PP UPT PR PPRUPPPS 76
Figura 97. Diagrama de proceso sobre la inspeccién del producto terminado. ............cccccveevvenenn 77
Figura 98. Subproceso sobre la inspeccion del producto terminado. ..........cccceevvvveevveeiieeeiiinenn, 78
Figura 99.Registrador de datos inalambrico de humedad. ............cccoveviiiieiine e 87
Figura 100. Plano del departamento de ConfeCCiON. .........ccceeevuieeiiiiee i 88
Figura 101. Isolineas de la mesa 1 correspondiente al taller de confeccion..............cccccoevvvevnnnnn 90
Figura 102. Isolineas de mesa de trabajo 2 correspondiente al area de la Texpa. ...........cccceeuvee. 90
Figura 103.Isolineas de mesa de trabajo 3 correspondiente al area de la Texpa. ..........ccccveevnnnnnn 91
Figura 104.1Isolineas de mesa de trabajo 4 correspondiente al area de la Texpa. ..........cccceevveeenn 91

Figura 105.Representacion de colores falsos correspondiente a la iluminacion en la mesa de trabajo

del INSPector de CAlidA. .........ccviii i 92
Figura 106. Isolineas de la mesa de trabajo del inspector de calidad. ...............ccceeviveeiineeinnnnn, 92
Figura 107. Distribucién de las luminarias en el area de la texpa. ........cccccovvvveivieecviee e, 93
Figura 108.Distribucion de las luminarias en el area del taller de confeccion. ............ccccceeenneen. 94


file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248932
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248932
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248933
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248934
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248934
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248936
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248936
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248937
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248938
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248939
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248940
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248941
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248942
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248942
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248944
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248945
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248946
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248948
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248949
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248950
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248951
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248951
file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248952

UCAB e casics

INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Descripcion de los defectos del tejido. ........c.ovveiiiiiiiiiiiice e 10
Tabla 2. Referencias. Fuente: C.A. Telares de Palo Grande ............cccoooieiiiiiiiiieic e 24
Tabla 3. Coeficiente para la construccion de graficas de control. ............ccccoceiiiiiiiiiieiienn, 44
Tabla 4. Célculo de normal estAndar (1argo). ......coveiieiieeie e 55
Tabla 5.Célculo de normal eStAndar (PES0). ....eouveiueerieeiieie ettt 55
Tabla 6.0rigen de los factores del diagrama IShiKawa. ............cccoceviiiiiiinii 56
Tabla 7.Tamafio 08 MUESLIA. ........veeiiee et st et e et e s e s e e st e e et e e et e e e sraeeesnaeeennneeeanes 83
Tabla 8. Factor de MantenimIENTO. ........ccuuveiiiie e e e e snnee e e 89
Tabla 9. Factor de refleXiOn. ..........coouii i 89
Tabla 10. Factor de ULIHZACION. .....ooouiiiiieiiiee e 89
Tabla 11. Célculo del indice del 10Cal. ..........ccciiiiiiiie 89
Tabla 12. Calculo de la cantidad de IUMINAriaS...........cooiiiiiiiieiiee e 90
Tabla 13. Situacion de la superficie de trabajo 1. ........cccccouveeiiiiiiiie e 90
Tabla 14.Situacion de la superficie de trabajo 2. ........ccccoouveeiiii i 91
Tabla 15.Situacion de la superficie de trabajo 1. ........ccccccveeiiiiiiiie e 91
Tabla 16.Situacion de la superficie de trabajo 4. ..........ccoouveeiiii i 92
Tabla 17.Situacion de la superficie de trabajo del inspector de calidad. ...............ccceevvveeinnennne, 92


file:///C:/Users/Urdaneta/Documents/TPG.%20TESIS/TPG.%20TESIS/TRABAJO/María%20Gabriela%20Urdaneta.%20Tomo%20II.docx%23_Toc526248964

UCAB e casics

INDICE DE FICHAS

Ficha 1. Respuesta del gerente de prodUCCION............cooiiiiiiiiiiieiie e 57
Ficha 2. Respuesta del coordinador del departamento de calidad ............ccocoeiiieiiieiiiciieinene 58
Ficha 3. Respuesta de empleado de OPEraCiONeS ............ocveiiiiiiiiniieiie e 59
Ficha 4.Respuesta de empleado de planta texXtil .............occeiiiiiiiiieii e 60
Ficha 5. Respuesta del gerente de prodUCCION............cooiiiiiiiiiiieiie s 61
Ficha 6. Respuesta de la coordinadora del departamento de calidad.............cccoooveviiiciiinnnnene, 62
Ficha 7.Respuesta de empleado de OPEraCiONES ..........c.coiieiiieiieiniie e 63
Ficha 8. Respuesta de coordinadora de CONFECCION .........c.ceiviiiiiiiiieiiie e 64
Ficha 9. Respuesta del supervisor de CONTECCION ..........cocvieiiiiiiiiiie e 65

Vi



UCAB e casics

Anexo A: PROCESO PRODUCTIVO: ELEMENTOS Y SUS EQUIPOS

Anexo Al: Seleccion, aperturay limpieza:

B10: Equipo mediante el cual inicia el proceso de
apertura del algodon, en el cual a través de un
sistema electro-mecénico realiza un recorrido
lineal desglosando las pacas del algoddn, para
luego transportar las fibras por ductos a la

siguiente etapa.

Figura 1. B10.
Fuente: Propia

Uniflex: Su funcion es almacenar las fibras que

son succionadas por la abridora y son
i) |I'\I‘\’“‘|l’i““‘m'|

transportados por ductos de aire comprimidos a
dicho equipo. Es una maquina de mezclado o

camara de reserva.

Figura 2. Uniflex
Fuente: propia

Anexo A2: Hilanderia

Cardas: Maquina que posee la funcion de
transformar y orientar las fibras de forma paralela
entre si, creando una cinta con un determinado
peso por unidad de longitud. Las mismas se

almacenan en envases.

Figura 3. Cardas.
Fuente: propia
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Manuares:

Primer pase: estiran y paralelizan la cinta que
proviene de las cardas

Segundo pase: le continla dando
uniformidad a la cinta, pero tiene la funcion de
rectificar y de esta manera garantizar un

material de calidad

Figura 4. Manuares
. Fuente: Propia

Open End: Transforman las cintas en hilo con
las caracteristicas establecidas. La misma se
logra a través de disgregadores que le dan
estiraje y torsion a la cinta para otorgarle
resistencia al hilo:

e Titulo 20: fabricacion del fondo

e Titulo 16: fabricacion de felpa

e Titulo 12: destinado a la trama

Figura 5. Open end.
Fuente: Propia

Anexo A3: Preparacion:

Urdidora: Fabricacion de los
anteplegadores en el cual se montan los
hilos provenientes del proceso de hilatura,
especificamente, para el titulo 16, y para el

20 luego que pase la dobladora.

Figura 6. Urdidora
Fuente: Propia
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Retorcedora:
Se forman los hilos de dos cabos por

torsion

Figura 7. Retorcedora.
Fuente: propia

Anexo A4: Engomado

A partir de 4 anteplegadores de fondo y
felpa que provienen de la etapa de
preparacion se montan en la maquina
para elaborar los plegadores, los cuales
son sometidos a través de un bafio

encolante

Figura 8. Engomado.
Fuente: propia

Anexo A5: Tejeduria

Montaje del fondo y felpa en el telar: los
plegadores se montan por pareja (dos de
fondo y dos de felpa), de alli se produce un
nimero variable de rollos de toallas de

distintas referencias.

Figura 9. Felpa y fondo.
Fuente: propia
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Telar: Una vez que se colocan los elementos
principales en el telar, comienza la formacion
del tejido gracias al enlace entre la urdimbre y

la trama

Figura 10. Telar.
Fuente: propia

Conos para la trama del tejido (hilo que se
encuentra de manera horizontal en la toalla)
que se van incorporando al mismo
continuamente

Cuando se termina el entrelazado se
obtiene un lote que es conformado por
distintos numeros de rollos correspondiente
al tipo de referencia el cual se corta hasta
llegar a un limite de peso determinado a

través de una marca en el telar

Figura 12. Rollos en crudo.
Fuente: propia
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Control de calidad en tejeduria:
e Se detectan los defectos
e Se mide: la altura de rizo, ancho de la
cenefa, entre “A”, linea de corte, largo de la
toalla, entre “B”
e Se mide el largo del rollo

e Se conoce la cantidad de toallas en el rollo

Anexo A6: Tintoreria Figura 13. Control de calidad en tejeduria.
Fuente: propia

Plegador: Equipo que permite plegar los
rollos que son solicitados al inventario de
crudo para prepararlos para el proceso de
limpieza, descrudo tefiido y acabado

Figura 14. Plegador.
Fuente: propia

ECO MASTER: la cual soporta
aproximadamente 1250 Kg y posee 4
compartimientos y tiene como principal
funcion realizar el tefiido de las toallas

gracias a un pre blanqueo y descrudo

previamente

Figura 15. ECO MASTER.
Fuente: propia
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ECO PLUS: la cual soporta
aproximadamente 450 Kg y posee 3
compartimientos y tiene como principal
funcion realizar el tefiido de las toallas
gracias a un pre blanqueo y descrudo

previamente

Figura 18. ECO PLUS.
Fuente: propia

Luego del tefiido, el tejido es sometido a
suavizante y agua de modo de adquirir un

aspecto mas liso y uniforme a la toalla

Figura 17. Proceso de acabado del tejido.
Fuente: propia

Turbang: maquina de secado y acabado
textil que funciona a gas. En él se
incorpora los rollos tefiidos. (Se presenta
solo una de las secadoras que presenta la

planta textil sometida a estudio)

Figura 19. Turbang.
Fuente: propia
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A medida que las toallas se van
incorporando a la maquina y se secan, se van
acumulando en un “carro transportador”
hasta completar todo el rollo, para luego

exponerlo a temperatura ambiente.

Figura 20. "Carro transportador de toallas".
Fuente: propia

Se extrae una toalla del rollo previamente

identificada con un marcador indeleble,
para realizarle  distintas  pruebas
destructivas que se describen a

continuacion:

Figura 21. Laboratorio de control de calidad.
Fuente: propia

1. Resistencia: Con un dinamometro se mide la resistencia de la toalla (se coloca un trozo de
la toalla y se estira hasta conocer el valor al cual el mismo se rompe).

2. Solidez al lavado: es una prueba en el cual se recortan entre 3 y 6 pedazos de distintas
partes de una toalla perteneciente a un lote. A cada pedazo se le coloca una tela blanca del
mismo tamafio que los recortes de la toalla y se introduce en un frasco metalico con unas
pequefias esferas dentro, el cual permite simular 5 lavados en casa. EI mismo se realiza con
la intencion de conocer si el colorante de la toalla traspasa color a la tela dispuesta durante
el lavado y ademas saber si la toalla sufre cambios de color. Existen valores pre
establecidos como:

5-4 grados para el cambio de color

4-3 grados para la transferencia de color

7
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3. Cambio dimensional: La toalla es sometida a varios ciclos de lavado (deberian ser 100)
para conocer cuanto es el maximo encogimiento que puede sufrir la toalla. EI cual existen
valores estandar como: 10% para la urdimbre y 5% para la trama. Esto es una prueba que
se realiza dos veces al afio.

4. Solidez color al frote: Esta prueba no se realiza actualmente. Su finalidad es conocer el
comportamiento del colorante en la toalla y conocer si el mismo transfiere o no.

5. Absorcién: Con un gotero se le incorpora a la toalla una gota de agua aproximadamente a
10cm de altura y la misma debe absorberse en menos de 3 segundos.

6. Chequear el tono: Se tiene una carpeta en la cual se encuentra el tono que se desea obtener.

Del rollo se toma una toalla a la cual se le visualiza el color y se compara con el esperado.

Anexo A7: Confeccion:

Area automatizada:
Texpa: maquina para la confeccion automatizada

de las toallas (corta 'y cose el borde y las etiquetas)

Figura 22. Texpa.
Fuente: propia

Area automatizada:
Area de inspeccion de las toallas que provienen de

la Texpa.

Figura 23. Area de inspeccion en la Texpa.
Fuente: propia
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Taller de confeccion:

Area en el cual el personal se encarga de cortar,
coser y etiquetar las toallas, para luego pasar al
proceso de inspeccion de las toallas.

Figura 24. Taller de confeccion.
Fuente: propia

Anexo A8: Almacény despacho
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Anexo B: DESCRIPCION Y PRESENTACION DE LOS DEFECTOS DEL TEJIDO

A continuacion, se describen y se presenta una gréfica de los defectos que puede tener la toalla y hacen que la misma tenga

clasificacion de segunda calidad

Tabla 1. Descripcion de los defectos del tejido.
Fuente: Propia

Defectos
Nombre L
o Descripcion Foto
(c6digo)
Pelusas Acumulaciones visibles de
(001) fibras textiles

Figura 25. Defecto de la toalla: pelusa.
Fuente: propia
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Universidad Catélica
ANDRES BELLO

Hilo roto (101)

Marca de

arranque (102)

Son hilos que presentan una
ruptura o cortadura. Se puede
identificar cuando el tejido
posee una abertura, ademas de
unos hilos entretejidos que

pueden formar una marafa.

Son partes de la toalla con
mayor o menor densidad de
pasadas que las del resto del
tejido. Se presentan en todo lo
ancho del tejido en una linea
recta. Y es originado por
arrancar el telar sin extraer las

pasadas.

Figura 26.Defecto dela toalla: Hilo roto.
Fuente: propia

Figura 27.Defecto de la toalla: Marca de arranque.
Fuente: propia
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Es un defecto que presenta:

e Orillos Rotos: Es la ruptura o
desgarre en el orillo del tejido.

¢ Orillos Ondulante: Es la

deficiencia de tension en los

Orillo . .
hilos del orillo, por lo tanto, se
defectuoso ] ]
puede evidenciar con la
(103)
observacién de hilos flojos.
e Orillos con Baja Densidad: Es
la deficiencia de cantidad
. . Figura 28. Defecto de la toalla: Orillo defectuoso.
hilos, que ocasiona que los Fuente: propia
orillos se vean muy abiertos.
Son partes en el tejido que
Mancha de . .
_ presentan impregnaciones
aceite (104)

amarillentas de aceite.

Figura 29.Defecto de la toalla: Mancha de aceite.
Fuente: propia
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Universidad Catélica
ANDRES BELLO

Hilo faltante
(105)

Cenefa
defectuosa
(106)

Es la ausencia de un hilo de

urdimbre (verticalmente).

Son aquellas imperfecciones
presentadas por el ancho
desigual de la cenefa en un solo
extremo de la toalla o en ambos
extremos. También puede ser
que se puedan presentar
ondulaciones e hilos flojos u
otras disconformidades

exclusivamente en la cenefa.

Figura 30.Defecto de la toalla: Hilo faltante.
Fuente: propia

Figura 31. Defecto de la toalla: cenefa defectuosa.
Fuente: propia
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Falla de felpa
(107)

Flecos en los
orillos (110)

Fuera de
estandar
(altura de rizo)
(111)

Falla de
remetido de
cenefa (112)

Son ciertas areas del tejido de la
toalla que no tienen la misma
cantidad de felpa o rizo,
observando rizos cortos o
aplanados. Es un defecto que

aplica al lote.

Son hilos colgantes que quedan
fuera del tejido del orillo de la
toalla, y se origina por una pinza
sucia en el telar.

Figura 32. Defecto de la toalla: falla de felpa.
Fuente: propia

Figura 33.Defecto de toalla: Flecos en los orillos.
Fuente: propia

Son toallas que presentan deficiencias o excesos en la dimension de la altura

del rizo

Son hilos sueltos colgantes que
quedan fuera del remetido de la
cenefa y se identifica ya que se

observan flecos en la cenefa.
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Universidad Catélica
ANDRES BELLO

Hilo
contaminado
(113)

Hilo flotantes
en la cenefa
(115)

Hilo flojo
(118)

Son impurezas causadas por
materias  extrafias a los
componentes del tejido o bien
sea hilo de otro tipo de
constitucion, de acuerdo a ésta
altima descripcion, se puede
identificar cuando se observa un
hilo mucho mas grueso que los
del resto del tejido.

Hilos que dejan de tejerse. Y se
puede identificar ya que el
aspecto del hilo es ondulado en
forma de bucles sobre la cenefa
0 no tienen la tension

correspondiente.

Son hebras sueltas o mas
levantadas que el resto en el

tejido.

Figura 34.Defecto de toalla: Hilo contaminado.
Fuente: propia

Figura 35.Defecto de toalla: Hilo flotantes en la cenefa.

Fuente: propia
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Universidad Catélica
ANDRES BELLO

Trama rota
(120)

Hilo mal
pasado (125)

Falla de felpa
en el orillo
(126)

Falta de hilo de trama en la
toalla en aproximadamente
10cm de largo o en todo el
ancho de la toalla. Siendo la

misma muy fina.

Este defecto se puede presentar
en cualquier parte del tejido y se
identifica cuando se observa
una ausencia de un hilo de
urdimbre ya que el mismo se
encuentra desplazado a uno de

sus laterales.

Es una falla de felpa cerca del
orillo de la toalla y es causado
cuando las madejas vienen con
mucha goma en los orillos o por

falla mecanica.

Figura 36. Defecto de toalla: Trama rota.
Fuente: propia

Figura 37.Defecto de toalla: Falla de felpa en el orillo.
Fuente: propia
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Universidad Catélica
ANDRES BELLO

Fuera de
estandar
longitud (127)

Falla de
comprimido en
la cenefa (128)

Falla de
maquineta
(129)

Son toallas que presentan exceso o deficiencia en sus dimensiones de acuerdo

a lo esperado.

Es la disminucién progresiva de
la altura de rizo hasta que el
mismo no se percibe, esta falla
ocurre a los bordes de comienzo
de la cenefa.

Falla longitudinal a lo ancho de
la toalla, producido por un
movimiento incorrecto  del
marco en el telar. Se pude
confundir con una marca de

arranque.

Figura 38. Falla de comprimido en la cenefa.
Fuente: propia

Figura 39.Defecto de toalla: Falla de maquineta.
Fuente: propia
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Hilo
enganchado
(135)

Hilo roto
cenefa (136)

Deformacioén
por empate
(201)

Son hilos deshebrados en el

cuerpo de la toalla.

Figura 40. Defecto de la toalla: hilo enganchado.
Fuente; propia

Son hilos que presentan una ruptura o cortadura, y se puede observar una

abertura en el area de la cenefa.

Es la deformacién que se da en
el cuerpo de la toalla,
ocasionada por el mal empate al
unir dos toallas. Y se puede
identificar si la toalla tiene:

trama torcida, arrugas o

pliegues en los extremos,
distorsion en la apariencia de la
toalla ya que la costura de la
toalla queda muy fuerte 0 muy

floja.

Figura 41.Defecto de toalla: Deformacion por empate.
Fuente: propia
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Universidad Catélica
ANDRES BELLO

Falta de borde
por division
(202)

Tefiido

desigual (203)

Es el poco espacio que presenta
el plano de la toalla para realizar
las costuras, ocasionando que
las costuras se realicen muy
cerca o dentro del cuerpo de la
toalla, por lo tanto, se identifica
observando si las costuras estan

fuera de la linea de corte.

Es una irregularidad del tono en
la misma toalla y se identifica
por las diferencias de
intensidades en el color del
mismo  cuerpo, 0 tonos
diferentes en ambas caras de la
misma; conocido como doble
cara 0 cuando se observa

veteado el color.

Figura 42.Defecto de toalla: Falta de borde por division.

Fuente: propia
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Son acumulaciones irregulares
de colorante sobre la toalla,
Manchade  éstas pueden ser del mismo

colorante (204) color o diferente al tefiido del

proceso.

Figura 43.Defecto de toalla: mancha de colorante.
Fuente: propia

Son partes del tejido que
Mancha de  presentan impregnaciones de
grasa (205)  una mancha y que se identifica

debido a su color negro.

Figura 44.Defecto de toalla: Mancha de grasa.
Fuente: propia

Manchade  Son presentadas como manchas

secadora (206) de 6xidos.

Figura 45.Defecto de toalla: Mancha de secadora.
Fuente: propia
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Universidad Catélica
ANDRES BELLO

Trama torcida
(211)

T. Mal
empatada
(215)

Manchas por
manejo de
material (216)

Son hilos de trama que no
forman lineas rectas paralelas,
entonces se visualizan
distorsiones en la forma de la
toalla o en la cenefa la cual se
puede ver torcida o arqueada.

Son toallas que sufren una
costura incorrecta al momento
de unirlas con otras toallas de un
distinto rollo para el proceso de
tefido y secado, y se evidencia
ya que la toalla presenta cierta
distorsion en el tejido, se ve con

ondas o torcida la trama.

Son aquellas toallas que
presentan dafios en el tejido
ocasionado por la manipulacion
incorrecta de las toallas,

posterior al tefiido.

Figura 46.Defecto de toalla: Trama torcida.
Fuente: propia

Figura 47.Defecto de toalla: T. mal empatada.
Fuente: propia

Figura 48.Defecto de toalla: manchas por manejo de
material.
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Marcador
indeleble (217)

Mancha de
aceite en
confeccion
(300)

Presencia de un rastro de
marcador en la toalla de color

amarillo.

Son partes en el tejido que
presentan impregnaciones
amarillentas de aceite.

Fuente: propia

pl

Figura 49.Defecto de toalla: Marcador indeleble.
Fuente: propia

e T

Figura 50. Defecto de toalla: Mancha de aceite en
confeccion.
Fuente: propia
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T. mal cortado Toalla que presenta un corte
(301) irregular.

Figura 51. Defecto de la toalla: T. mal cortado.
Fuente: propia
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Anexo C: CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS A ESTUDIAR

Tabla 2. Referencias. Fuente: C.A. Telares de Palo Grande

REF NOMBRE LiINEA CEMEFA LARGO ANCHO PESD GM2

143|Pafito Cocina Accesorios Cocina B 45 10 350
166|Finger Tip Accesorios Billenium 44 33 73 500
170|Facial Accesorios Generico 33 33 55 S0
180|Aalfombra Genérica Accesorios millenium 55 68 299 800
190|Jumbo Premium Premium Premium 175 89 G935 B00
191 |Bafic Premium Premium Premium 140 67 563 (=
192 | Manc Premium Premium Premium 72 44 150 (=108

305 |Bafic Tres 80 Tres 80 Ama de Casa 120 68 310 380
30&|Intermedia Tres B0 Trez B0 Ama de Casa 100 53 201 380
307 [Jumbo Tres 80 Tres 80 Ama de Casa 160 a0 547 380
308|Mano Tres 80 Tres 80 Ama de Casa 59 44 116 380
352 |Mano Cotton Valey 2 Cotton Valey 2 Ama de Casa B9 44 103 340
353 |Bafio Cotton Valey 2 Cotton Valey 2 Ama de Casa 120 B3 277 340
354|Bafno Acanelada Premium Acanelada Algoddn 140 67 e00 640
355|Mano Acanelada Premium Acanelada Algodan 72 44 203 640
361 |Mano Citron laspeado Chin|laspeado Chin Ama de Casa 67 A4 142 480
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Anexo D: DIAGRAMA DE PROCESO. BIZAGI MODELER.

Anexo D1: Tejeduria

- - — ~
S SIS 22 NI (e Se colocanlos conos de
] Secoloca el dibujo del piezas del tebar por madejas de fondo hilo parala tramay
E or et thda cadatipo de toalls (Titulo 20-2) y dos e
2 [POCE o8 aen S e correspondiente a madejas de felpa telar
5 : )
& Inicio producir (Titulo 16-1) )
.
h I Formacién de los -
5 Los hilos de 13 urdimbre Formacion de un lote que
E rollos de toallas "
] se entrelazan con los de contiene 2, 3,4, 5 0 & rollas
= con el peso
Ia trama E de acuerdo altipo de toala
determinado
J
J
=
=
2
a
& Semidea altura del rizo
E € regIstra (35
medidas Se acepta el
obtenidas en lote
Sepesa el rollo SISAP
]
-3
E
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L] Se evalia el largo, cuerpe, cenefay
H unralle del g entre de unatoalla del rolio
z lote ' ;Cumple con Ias
s especificaciones?
3
Semide &l largo del rollo TR
la no conformidad
que posee llote
Se visualizan las no conformidades

Figura 52 Diagrama de proceso de tejeduria.
Fuente: propia

Anexo D1.1: Descripcion de tejeduria

Proceso encargado de la elaboracion de los tejidos de las toallas en crudo partiendo de las madejas
elaboradas en preparacion y engomado, en el cual gracias a los telares presentes se encargan de

entrelazar los hilos para obtener los rollos en crudo.

Anexo D1.2: Elementos del proceso
_J Inicio

Inicia las actividades del area de tejeduria.

[LISe coloca el dibujo del tipo de toalla en el telar
Colocan en el telar el dibujo correspondiente de acuerdo a la toalla a realizar. EI mismo se
comporta como una guia para el telar ya que indica el disefio de la toalla. Los telares trabajan con

dibujos copiados manualmente o digitalizados.

[ISe ajustan las piezas del telar por cada tipo de toalla correspondiente a producir
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El mecénico es el encargado de ajustar todas las piezas del telar de acuerdo a las especificaciones
que requiere la toalla segun el tipo de referencia para poder obtener las distancias, peso y altura de
rizo esperada de acuerdo al tipo de toalla.

[Se "*montan’* dos madejas de fondo (Titulo 20-2) y dos madejas de felpa (Titulo 16-1)
Los plegadores con hilos de diferente titulo se montan por pareja (dos de fondo y dos de felpa), de
alli se conforman un nimero variable de rollos de toallas. La madeja de fondo se comporta como

base y la felpa es la que permite la formacién del rizo de la toalla.

[L] Se colocan los conos de hilo para la trama y cenefa a un lado del telar
El personal coloca los conos de hilo que van de forma horizontal correspondiente a la trama y los
conos de la cenefa, que previamente han llevado un procedimiento distinto ya que sufre un proceso

de descrudo para darle resistencia al hilo.

[[] Los hilos de la urdimbre se entrelazan con los de la trama
Se entrelazan los hilos de la urdimbre con los de la trama hasta formar el tejido

] Formacion de los rollos de toallas con el peso determinado
Una vez que se vaya formado el tejido se van enrollando hasta llegar a un peso maximo, el cual se
encuentra marcado en el telar. Al llegar a la marca indicada el operario se encarga de cortar y

retirarlo del area.

[] Formacién de un lote que contiene 2, 3, 4, 5 0 6 rollos de acuerdo al tipo de toalla
Una vez que se cortan los rollos, se forma el lote compuesto por distintos nimeros de rollos. A

continuacion, se especifican:

e 1 lote de toallas mano o facial son formados por 6 rollos
e 1 lote de toallas intermedia son formados por 5 rollos

e 1 lote de toallas bafio son formados por 4 rollos

e 1 lote de toallas jumbo son formados por 3 rollos

e 1 lote de batas son formadas por 2 rollos.
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(] Se selecciona un rollo del lote
Se selecciona un rollo del lote y se le realizan las pruebas del control de calidad. Los resultados
expuestos se le otorgan al lote presentado.

Compuerta Inclusiva
Flujos:

Se visualizan las no conformidades
Se mide el largo del rollo

Se pesa el rollo

Se mide la altura del rizo

Se evalua el largo, cuerpo, cenefa y entre de una toalla del rollo.

[[] Se visualizan las no conformidades
A medida que se esta midiendo el largo del rollo, se va visualizando las no conformidades que se

puedan estar presentando en las toallas evaluadas.

[[] Se mide el largo del rollo
El rollo se coloca en un mecanismo eléctrico que permite desenrollar las toallas y desplazar el

mismo de un punto a otro proporcionando el total de metros inspeccionados.

[[]Se pesa el rollo
El rollo es pesado en la balanza en el area de control de calidad en crudo.

(L] Se mide la altura del rizo
Consiste en seleccionar una toalla del rollo para proceder a marcar 10 cm sentido urdimbre en el

lugar deseado por el inspector, especificando ambos extremos. Una vez realizado esto, se toma la
felpa marcada de la Gltima marca, se rompe y se empieza a deslizar con la fuerza del personal hasta
la marca inicial. Desde ésta Ultima sefializacion hasta el final de la felpa deshabrada con el metro

se mide ese largo. Para luego especificar el valor arrojado conociendo entonces la altura del rizo.
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[[ISe evalta el largo, cuerpo, cenefa y entre de una toalla del rollo.
A una toalla del rollo se mide con la ayuda de un metro el largo de una toalla, las medidas del

"cuerpo”, cenefa y "entre" del mismo.

Compuerta Inclusiva
Flujos: ¢Cumple con las especificaciones?

¢Cumple con las especificaciones?
De acuerdo a los resultados arrojados, se determina si el lote cumple con las especificaciones

esperadas.

Flujo: Si

[[] Se registra las medidas obtenidas en SISAP

Si las especificaciones son correctas, el lote es aceptado por el inspector y se envia al almacén de productos crudos.

[] Se acepta el lote

Flujo: No

(] Se notifica en SISAP la no conformidad que posee el lote
Si el lote no cumple con las especificaciones, entonces se identifica y se reporta en SISAP la
discordancia y se almacena en crudo. Con dicha observacion entonces se le hace saber al personal
que realiza la requisicién de crudo, si el lote con esta contrariedad aplica o no a la produccion que

se desea realizar para ese momento.

O Fin

Finaliza las actividades del area de tejeduria.

= Personal
El personal encargado de las especificaciones descritas en este apartado se le atribuyen al operario

y al mecanico.

—Telar
Maquina encargada de la elaboracion de los tejidos en crudo.
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= Control de calidad
Del lote que se produce, se selecciona un rollo al azar y se procede a medir una toalla del mismo,

luego se determina con un contador el largo completo del rollo y de esta manera conocer la
cantidad de toallas que posee, durante este proceso se mide la linea de corte, , Cuerpo,
cenefa, se visualizan las no conformidades posibles que se pueden generar durante el proceso y

finalmente el peso y altura del rizo. A continuacion, se describe con mayor detalle
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Anexo D2: Tintoreria
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Se acepta el
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Figura 53. Diagrama de proceso: Control de calidad de tintoreria.
Fuente: propia
Anexo D2.1: Descripcion de tintoreria
Proceso en el cual se encarga de tefiir y de otorgarle el acabado final a la toalla sufriendo un proceso

quimico y de secado.
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Anexo D2.2: Elementos del proceso
" Inicio
Inicia las actividades del area de tintoreria

L] Requisicién de los rollos en crudo
Este departamento parte de una planificacion, en el cual se expone cuales son las referencias a

producir en el mes sefialando el color, y de esta manera el planificador, mediante una herramienta
computarizada llamada SISAP determina cuales son los rollos que van a formar parte de la
produccion de acuerdo al inventario existente en el almacén de crudo para cada tipo de toalla.
Luego se selecciona como se van a distribuir los rollos seleccionados en los compartimientos de

las maquinarias: la ECOS MATER y la ECO PLUS de acuerdo a los requerimientos de las mismas.

[IConvierten los rollos en pliegues
Una vez que se seleccionan los rollos y se desplazan hasta el area de tintoreria, cada rollo se

convierte en pliegues ya que de esta manera es que se requiere para que se introduzcan a la maquina

de tefido.

[ISe arman las cargas que van a la maquina de tefiido
Las maquinas encargadas del tefiido: ECOS-MATER y ECO-PLUS poseen distintos

compartimientos con un limite de peso, largo y densidad especificado, por lo tanto, el personal que
realizé la requisicion de crudo también organiza las cargas sin importar las referencias, solo el

color, de modo que pueda ser ejecutado sin problema por la maquina.

LIPre-blanqueo
Consiste en un conjunto de operaciones mecanicas, fisicas y quimicas, necesarias para eliminar de

las fibras textiles las impurezas aparecidas durante el proceso en etapas previas o de forma natural.

[IBlanqueo, descrudo y limpieza
Eliminacion de las materias extrafias mediante agentes y acciones mecanicas, y las que se refieren

a la decoloracion o blanqueo propiamente.
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[ISe tifien los rollos
Se agrega tintura el cual es mezcla de colorante organico en polvo con un dispersante para hacer

que tenga mayor movimiento en la solucién y luego el sulfato de sodio.

[ISe separan los rollos tefiidos por referencia
Una vez que se obtienen los rollos tefiidos, entonces es necesario separar cada uno por el tipo de

referencia en "carros" dentro del area de tintoreria.

[ISe plegan los rollos por referencia
Los rollos separados por referencia se pliegan nuevamente para preparar el material a la siguiente

fase

[Las toallas pasan por una batea con agua
Las toallas son sumergidas en agua

[pasan por un cilindro exprimidor
El exceso de agua es eliminado ya que las toallas van pasando por un cilindro que permite

exprimirlo

[ILas toallas pasan por una batea con suavizante
Las toallas se sumergen en suavizante con la finalidad de otorgar un aspecto mas liso y uniforme

al rizo de la toalla.

[pasan por un cilindro exprimidor
El exceso de suavizante es eliminado ya que las toallas van pasando por un cilindro que elimina el

€XCesO.

[ISe secan
Las toallas se incorporan dentro de una camara de recirculacién de aire caliente, la cual puede ser

por dos procesos distintos: a gas o a vapor.
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Compuerta Inclusiva: inicio

Flujos: Gas y Vapor

LGas
Secado a gas. Generalmente se incorporan colores con tonalidades oscuras

Clvapor
Secado a vapor. Generalmente se incorporan colores con tonalidades claras

Compuerta Inclusiva: cierre

[ISe pliegan en un carro transportador
Se pliegan en un "carro transportador” y se exponen a temperatura ambiente

[ISe selecciona una toalla del pliegue como muestra
Durante el proceso de tintoreria se marca una toalla con marcador indeleble el cual identifica la

toalla a la cual se le haran las pruebas destructivas.

[EJCONTROL DE CALIDAD. TINTORERIA
Esto es un subproceso el cual se realiza en el laboratorio en el cual la toalla determinada en cada

proceso sufre unas pruebas de calidad. (Ver Anexo D3:)

¢ Cumple con las especificaciones?

Flujos: No

[ISe rechaza el lote. Y se reprocesa
Si la evaluacion no cumple con las especificaciones se vuelve a re-procesar el lote, de lo contrario

se vende como toallas de segunda

Flujo: Si
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[] Se acepta el lote
Se envia al area de confeccion

O Fin

Finaliza las actividades de tintoreria

I Tintoreria
Personal de planta que se encarga de preparar de acuerdo a las especificaciones de las maquinas

los rollos a intervenir en el proceso.

I Operario
Los operarios son los encargados de plegar los rollos

= ECO-MASTER/ECO-PLUS
Maquinas de tintura

= Separadora de cuerdas

T Secado
Proceso de secado en el cual las toallas son sometidos al proceso de acabado final

= Control de calidad
Inspeccion en el cual son sometidas las referencias elaboradas con el fin de aprobar o rechazar el

lote (Ver Anexo D3:)
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Anexo D3: Control de calidad de tintoreria

Cheguear el tono

Absorcion

I
H
)
]_

5e selecciona
. una toalla del —
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Inicia

Serealizanlas siguientes
prusbas de control de
calidad:

Fin

Solidezal lavado

Ll

Resistencia

Figura 54. Diagrama de proceso: control de calidad de tintoreria.
Fuente: propia

Anexo D3.1: Elementos del proceso
_J Inicio
Inicio del control de calidad en el laboratorio de tintoreria

(] Se selecciona una toalla del rollo
Durante el proceso de tintoreria se marca una toalla con marcador indeleble el cual identifica que

es la toalla a la cual se le haran las pruebas destructivas
Se realizan las siguientes pruebas de control de calidad: inicio
Flujos:
e Chequear el tono
e Pilling
e Solidez al lavado
e Resistencia
e Absorcion
LIChequear el tono
La toalla seleccionada se le visualiza el color y se compara con el color deseado que se encuentra
establecido en una carpeta.
L] Pilling
Es la formacion accidental de pequefias bolas o pelotas constituidas por fibras enredadas y

adheridas permanentemente al tejido por una o mas fibras
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[] Solidez al lavado
Esta es una prueba en el cual se recortan entre 3 y 6 pedazos de la toalla. A cada pedazo se le

coloca una tela blanca del mismo tamafio que los recortes y se introduce en un frasco metalico con
unas pequefias esferas dentro, el cual permite simular 5 lavados en casa. EI mismo se realiza con
la intencién de conocer si el colorante de la toalla traspasa color a la tela dispuesta durante el
lavado de modo de conocer si la toalla sufre cambios de color. Existen valores pre establecidos
como:

e 5-4 grados para el cambio de color

e 4-3 grados para la transferencia de color

[ Resistencia
Con un dinamdémetro se mide la resistencia de la toalla (se coloca un trozo de la toalla y se estira

hasta conocer el valor al cual el mismo se rompe).

[ Absorcion
Con un gotero se le incorpora a la toalla una gota de agua aproximadamente a 10cm de alturay la

misma debe absorberse en menos de 3 segundos.

Compuerta Inclusiva: cierre

O Fin

Finalizacién del control de calidad
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Anexo D4: Confeccion
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Figura 55 Diagrama de proceso: confeccidn.
Fuente: propia

Anexo D4.1: Descripcion de confeccién

La funcion de este departamento es cortar el rollo para obtener las toallas individuales, coser el
borde y las etiquetas (tejida y hoja de ruta) y realizar una inspeccion 100% para clasificar las toallas
segun su estado. Dichas actividades poseen dos areas: la texpa que es el area automatizada vy el

taller de confeccion.
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Anexo D4.2: Elementos del proceso

tRecepcion
_J Inicio
Inicio de las actividades dentro del proceso de confeccion

L] Recepcion de los rollos de toallas por parte de tintoreria
Entrega de los "carros transportadores” con los rollos de toallas tefiidos a confeccién, por

referencia (tipo de toalla y color), por parte del departamento de tintoreria.

tTaller de confeccidon
Personal que se encarga de confeccionar y clasificar las toallas dispuesto en estaciones de trabajo

[J Se cortan las toallas del rollo
Disponen los “carros transportadores” con las toallas proximo al area de corte. El personal se

dispone a desplazar el pliegue poco a poco sobre la mesa de trabajo y con una tijera eléctrica se

comienza a cortar en el area determinada y obtener las toallas individuales.

[J A cada toalla se le cose el borde, la etiqueta tejida y la etiqueta de hoja de ruta.
Las toallas individuales son trasladadas hasta el area de costura donde se encuentran las costureras

para coser el borde y las etiquetas

[ Se inspecciona el 100% de las toallas
Una vez que se confecciona, se desliza por una mesa cada toalla, al area de inspeccion para

determinar la calidad de la toalla a evaluar y clasificar de primera (posee defectos) o de segunda

(no posee defectos).

¢La toalla posee defectos?
La persona encargada de clasificar las toallas evalla la calidad de la toalla
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Flujo: No

[] Se clasifica de primera
Se clasifica de primera debido a que no presenta ningun defecto.

[] Se coloca un nimero en la parte posterior de la hoja de ruta que corresponde a la
inspectora

La persona que inspecciona, una vez que realiza su labor, coloca un nimero que le corresponde

para conocer la costurera que evalud la toalla.

(@ Control de calidad
Ver Anexo D5:

[ Se empaquetan las toallas
Las toallas pasan al area de empaquetado en el cual son embaladas tres unidades y luego se colocan

en cajas correspondientes

Flujo: Si
[] Se clasifica de segunda

Si la toalla posee defectos, entonces se clasifica de segunda de acuerdo a su calidad, debido a que

presenta hilo faltante, trama rota, trama torcida, manchas, etc.

O Se coloca un numero en la parte posterior de la hoja de ruta que corresponde
a la inspectora

La persona que inspecciona una vez que realiza su labor, coloca un namero que le corresponde

para conocer la persona gue evalud la toalla.

+Area de toallas defectuosas
Avrea en el cual se evalla los defectos que poseen las toallas que han sido llevadas por el personal

de la texpa o taller de confeccién
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[ Se identifica el defecto
Una vez que se clasifican de segunda, esas toallas son llevadas al area de toallas defectuosas e

identifican la disconformidad de acuerdo a unos defectos previamente establecidos con su
respectivo codigo.

[ Se registra el defecto
Se lee el codigo de barra de la toalla, arroja la informacion perteneciente y se coloca en el renglon

del defecto el cddigo correspondiente.

[ Se imprime una nueva etiqueta de hoja de ruta
Se obtiene una nueva etiqueta de hoja de ruta con el defecto descrito y se coloca encima de la

etiqueta de hoja de ruta anterior.

[J Se corta la etiqueta
Se corta la etiqueta para identificar el estado de la toalla.

O Fin

Se finaliza la confeccion de las toallas

+ Area automatizada (TEXPA)
Area automatizada que confecciona las toallas.

[J Se disponen los rollos en la maquina
Colocan los pliegues de toallas en la TEXPA de manera que sea confeccionada.

[J Se corta la toalla
Se corta el rollo, obteniendo las toallas individuales

[J A cada toalla se le cose el borde, y las etiquetas.
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tPersonal de inspeccion
Personal que se encarga de inspeccionar el 100% de la produccion y que pueden rematar cualquier

hilo o costura incorrecta que pueda ser rescatado.

[] Se inspecciona el 100% de la toalla
Una vez que se confecciona, se desliza por una mesa cada toalla, al &rea de inspeccion para

determinar la calidad de la toalla a evaluar y clasificar de primera (posee defectos) o de segunda

(no posee defectos).

¢Las toallas poseen defectos?
La persona encargada de clasificar las toallas evalla la calidad de la toalla

Flujos: No

[ Se clasifica de primera
Se clasifica de primera debido a que no presenta ningun defecto.

& Control de calidad
Ver Anexo D5:

[J Se empaquetan las toallas
Las toallas pasan al area de empaquetado en el cual son embaladas tres unidades y luego se colocan

en cajas correspondientes

Flujo: Si

[ Se clasifica de segunda
Se clasifica de segunda debido a que presenta hilo faltante, trama rota, trama torcida, manchas,

entre otros defectos.
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[ Se identifica la no conformidad
Una vez que se clasifican de segunda, esas toallas son llevadas al area de toallas defectuosas e

identifican la disconformidad de acuerdo a unos defectos previamente establecidos con su

respectivo codigo.

[ Se registra la no conformidad
Se lee el codigo de barra de la toalla, arroja la informacién perteneciente y se coloca en el renglén

del defecto el cddigo que posee.

[J Se imprime una nueva etiqueta de hoja de ruta
Se obtiene una nueva etiqueta de hoja de ruta con el defecto descrito y se coloca encima de la

etiqueta de hoja de ruta.

[JSe corta la etiqueta tejida
Se corta la etiqueta para identificar el estado de la toalla.

OFin

Se finaliza la confeccion de las toallas

Anexo D5: Control de calidad

Inicia

Inspecciona el
largo, ancho y peso
de |as toallas
seleccionadas

Selecciona 20 muestras por
referencia en confeccion
(taller o texpa)

Indica las mediciones Registra las Envia el reporte
Devuelve las toallas al
en una hoja de mediciones en semanal de las
area de empaquetado
registro excel mediciones

Fin

Anexo D5.1: Elementos del proceso

_J Inicio
Inicio de las pruebas de calidad al producto terminado
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[] Selecciona 20 muestras por referencia en confeccion (taller o texpa)
Selecciona 20 muestras de toallas por referencia en el area automatizada o en el area del taller de

confeccidn. Partiendo de la premisa que solo esta seleccionando toallas de calidad primera.

] Inspecciona el largo, ancho y peso de las toallas seleccionadas
Mide el largo, ancho y obtiene el peso con el uso de una balanza de cada una de las toallas

seleccionadas

[indica las mediciones en una hoja de registro
A medida que realiza las pruebas registra de manera informal en una hoja cada uno de los valores

en centimetros y en gramos

[IDevuelve las toallas al area de empaquetado
Una vez que realiza las mediciones devuelve las toallas para que las mismas sean empaquetadas

[Registra las mediciones en excel
Registra las mediciones de la hoja en una computadora, en un archivo establecido para el control

de calidad del producto terminado

L] Envia el reporte semanal de las mediciones
Envia un reporte semanal al jefe de la planta textil y a la gerente de produccion.

OFin

Finalizacion de las pruebas de calidad al producto terminado
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HERRAMIENTAS PARA EL ESTUDIO DE LA

VARIABILIDAD DEL PRODUCTO TERMINADO CON RESPECTO
AL LARGO Y PESO.

Anexo E1:

Coeficiente para la construccion de las graficas de control

Tabla 3. Coeficiente para la construccion de graficas de control.
Fuente: La capacidad de los procesos industriales. Ing. Francisco Arvelo

MEDIAS

DESVIACIONES TIPICAS

RANGOS

A

Az

A

Cy

1T,

B;

By

Be

d;

1d;

d;

D

Dz Dy

2.121
1732
1.500
1.342

1.580
1.023
0.729
0.577

2659
1954
1 628
1427

0.979
0.8662
0.9213
0.5400

1.2533
11284
1.0854
1.0638

B3N

3267
2.568

266
2089

cooe

1128
1.693
2089
2326

0.88865
0.5%07
0.4857
0429

0853
0888
0O.880
0864

(= =~

3 686
4358
45698
4918

(- B~

3267

Vot b W

10

1225
1134
1061
1 000
0949

0483
0419
0373
0337
0308

1.287
| 882
1 0%
1032
D975

0.9515
0.95%
0.9650
0.9693
0.9727

10510
1.04230
1.0363
1.0317
1.0281

0.030
0.115
0.185
0.239
0.284

1970
1.882
1.815
1.761
1716

0.029
01113
01m
0,232
0.276

254
274
2.847
297
3078

0,346
03698
0.3512
0.3367
0.3249

0848
0833
0820
0808
0757

o

0204
0388
0547
0.687

5078 0O

5204 0076
5306 0.136
5393 0.184
SA60 0223

D90s
D866
D832
D802
D378

0285
0.266
0249
0235
0.223

0927
D386
D3s0
D817
0. 789

0.9754
0.9776
0.97%M
0.5810
0.59823

1.0252
1.0229
1.0210
LDIY
1.018D

0.321
0.354
0.382
0.406
0.428

1679
1646
1618
1.5%4
1.572

0.313

3173
128
3%
3407
3472

0.3152
0.3060
0.2998
0.2935
0.2580

0787
0778
0770
0763
0,756

0811
0.922
1.025
L1118
1.203

5535 0256
5504 0283
5647 0307
569 0328
5741 0,347

0750
0728
0307
0.688
D.671
0,655
0.640
0.626
0,612

0212
0203
0,194
0.187
0.180
0.173
0.167
0.162
0.157

0.600 0.153

0763
0339
D738
D658
0680
0663
0647
04633
D619

0.5835
0.5845
0.59854
0.5862
0.5869
0.59876
0.9882
0.98R7
0.5852

D606 0.9896
Paran=>25:

LDI68
LO157
1.0148
1.0140
1.0133
10126
10119
LOI14
Lol®

0,448
0.466
0482
0497
0.510
0.523
0.534
0.545
0.555

1.0105 0.565

1.552
153
1518
1.503
1.45%0
1477
1.466
1.455
1.445
1.435

1.459
1448
1438
1.429

3532
3588
3.640
1.689
3738
3778
89
1858
1895

1.420 131911

0.2831
0.2757
0.2747
0.2711
0.2677
0.2647
0.2618
0.2592
0.2567

0,750
0.744
0739
0734
0,729
0724
03720
0716
0712

1282
1356
1424
1487
1,549
1.608
1.659
L.710
1.759

5782 0363
5820 0378
5856 0391
5891 0403
5921 0415
5951 0425
597 043
6006 0443
6031 0451

0708 1.R06 6056 0459

34:14

3

C,,;E(n -1)

_4(n-1)

4n-3
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Gréfico de linea para el largo de la referencia 305

Comportamiento del largo

170
168
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Anexo E3:
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==@==Promedio de Largo ==@==Promedio de Std.Conf.Largo ==@==Desvest de Largo

Figura 56. Gréfico de linea para el largo de la referencia 305.
Fuente. propia

Graéfico de linea para el peso de la referencia 305

Comportamiento del peso

2017 2018

==@=—Promedio de Peso ==@=Promedio de Std.Conf.Peso ==@==Desvest de Peso

Figura 57. Gréfico de linea para el peso de la referencia 305.
Fuente: propia
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Anexo E4: Grafico de control para el largo de la referencia 305

Grafico de control para el largo. Referencia 305

123.00

122.00

121.00

120.00

119.00

118.00

117.00

116.00
135 7 911131517192123252729313335373941434547495153555759616365676971

e=@==Promedio ==@==[Cc ==@=UCL ==0-=LCL

Figura 58. Gréafico de control para el largo de la referencia 305.
Fuente: propia

Anexo E5: Grafico de control para el peso de la referencia 305

Grafico de control para el peso. Referencia 305

330.00
325.00
320.00
315.00
310.00

305.00

300.00
135 7 911131517192123252729313335373941434547495153555759616365676971
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Figura 59. Gréfico de control para el peso de la referencia 305.
Fuente: propia
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Gréfico de linea para el largo de la referencia 231

Comportamiento del largo
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Anexo E7:
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Figura 60. Gréfica de linea para el largo de la referencia 231.
Fuente: propia

Graéfico de linea para el peso de la referencia 231

Comportamiento del peso
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Figura 61. Gréfico de linea para el peso de la referencia 231.
Fuente: propia
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Anexo E8: Grafico de control para el largo de la referencia 231

Grafico de control para el largo. Referencia 231
145.00
144.00
143.00
142.00
141.00
140.00
139.00
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Figura 62. Gréafico de control para el largo de la referencia 231.
Fuente: propia

Anexo E9: Grafico de control para el peso de la referencia 231

Grafico de control para el peso. Referencia 231

514.00
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494.00

A
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484.00

474.00
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Figura 63. Gréfico de control para el peso de la referencia 231.
Fuente: propia
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Anexo E10: Grafico de linea para el largo de la referencia 300
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168

166

2017 2018

==@==Promedio de Largo ==@==Promedio de Std.Conf.Largo ==@-=Desvest de Largo

Figura 64.Grafico de linea para el largo de la referencia 300.
Fuente: propia

Anexo E11: Grafico de linea para el peso de la referencia 300
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Figura 65.Gréfico de linea para el peso de la referencia 300.
Fuente: propia
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Anexo E12: Grafico de control para el largo de la referencia 300

Grafico de control para el largo. Referencia 300
178.00
177.00
176.00
175.00
174.00
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ST AN
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Figura 66. Grafico de control para el largo de la referencia 300.
Fuente: propia

Anexo E13: Grafico de control para el peso de la referencia 300

Grafico de control para el peso. Referencia 300
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640.00
620.00 - VV V
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Figura 67. Gréfico de control para el peso de la referencia 300.
Fuente: propia
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Anexo E14: Grafico de linea para el largo de la referencia 230
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Anexo E15:
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Figura 68. Gréafico de linea para el largo de la referencia 230.
Fuente: propia

Graéfico de linea para el peso de la referencia 230
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Figura 69. Grafico de linea para el peso de la referencia 230.
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Fuente: propia
Anexo E16: Grafico de control para el largo de la referencia 230

Grafico de control para el largo. Referencia 230
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Figura 70. Gréfico de control para el largo de la referencia 230.
Fuente: propia

Anexo E17: Grafico de control para el peso de la referencia 230

Grafico de control para el peso. Referencia 230
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760.00
o VO NNA
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Figura 71. Gréfico de control para el peso de la referencia 230.
Fuente: propia
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Anexo E18: Grafico de linea para el largo de la referencia 308
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Anexo E19:
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Figura 72. Gréfico de linea para el largo de la referencia 308.
Fuente: propia

Graéfico de linea para el peso de la referencia 308
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Figura 73. Gréfico de linea para el largo de la referencia 308.
Fuente: propia
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Anexo E20: Gréafico de control para el largo de la referencia 308

Grafico de control para el largo. Referencia 380
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Figura 74. Gréfico de control para el largo de la referencia 308.
Fuente: propia

Anexo E21: Grafico de control para el peso de la referencia 308

Grafico de control para el peso. Referencia 308
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Figura 75. Gréfico de control para el peso de la referencia 308.
Fuente: propia
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Anexo E22: Calculo de la probabilidad de que los productos se encuentren fuera de
las especificaciones

Tabla 4. Célculo de normal estandar (largo).
Fuente: propia

Probabilidad de no
estar dentro de las
especificaciones

Promedio de
Largo Rango

o Promedio
Desviacion
de Largo

Producto Media

Muestral

Rango Sup. Inf. con respecto al

largo
305 120.11 1.78 122.40 117.60 98%
308 71.72 1.28 70.38 67.62 85%
300 161.19 3.09 168.30 161.70 58%
301 129.57 2.52 134.64 129.36 49%
230 172.68 2.37 173.40 166.60 39%
231 141.58 2.57 142.80 137.20 36%

Tabla 5.Calculo de normal estandar (peso).
Fuente: propia

Probabilidad de no

o Promedio Promedio de

. Desviacion estar dentro de las
Producto Media de Peso Peso Rango e

Muestral especificaciones con

Rango Inf. Sup.

respecto al peso
308 |127.528472 | 2.677404115 113.68 118.32 100%
301|375.425256 | 13.68203913 378.28 393.72 95%
305 | 315.346544 | 8.293700501 303.8 316.2 62%
300 | 638.747188 | 24.79097055 625.24 650.76 61%
231|481.043889 | 17.04998191 466.48 485.52 59%
230|760.430269 | 28.22421865 749.7 780.3 59%
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DEPARTAMENTO DE ORIGEN DE LOS FACTORES DEL

DIAGRAMA CAUSA - EFECTO DEL LARGO Y PESO FUERA DE
ESPECIFICACIONES

Tabla 6.0rigen de los factores del diagrama Ishikawa.

Fuente: propia

Factor Dpto. de origen | Variable que afecta

Equivocacion en la formula Tintoreria Peso
Copia de dibujo Tejeduria Largo
Cambio de articulo Tejeduria Largo y peso
Reprocesos Tintoreria Largo y peso
Poca periodicidad de medicion la altura de )

) Tejeduria Peso
rizo
Control de calidad del producto terminado Confeccion Largo y peso
Control de calidad en crudo Tejeduria Largo y peso
Variacion del titulo del hilo Hilanderia Peso
Condiciones de tefiido Tintoreria Largo y peso
Variacion del didmetro de la madeja Preparacion Peso
Humedad y Temperatura Tejeduria Peso
Cantidad de pasadas por pulgada Tejeduria Largo y peso
Proceso de secado Tintoreria Largo
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Anexo G: ENCUESTAS

Anexo G1: Encuestas sobre el largo y peso fuera de especificaciones

UCAB e

Valoracion de laz canszaz sohre un problema raix

A contnmacion, e presenfa una serie de caumsaz que puedsn estar alterando directa o
mdirectamente 2] comportamiento de laz toallas zepum sus dimensionsz v el peso

consigmando que las mismas se encuentren fuera de ezpecificaciones, por lo tanto, se desea
evaluar de acuerdo a tu criterio la capacidad de influsnciz v el efacto que produce las causzas

a la problematica mencionada utilizando la sigumente escala: 3 =1 considera que es baja, 6 =1
supone que es media, de lo contrano entonces mdique 9 =1 2= alta.

Cauza raiz -
£ E
24f 3
ol ==
g - e
k= -
= Mano de obra Perzonzl no capacitado 3 9
= Cambic de articulo mcomrecto | 9 E
o Copia del dibujo madecnada 9 9
B Equivocacion en la formula 3 3
3 Meétodos de Eeproceses 3 3
= trabajo
E Medicion o Poca penodicidad de medicion de | 9 9
= inspeccion la alturz de rizo
6 Control de calidad del producto| 2 9
5 termmnado deficients
3 Comttol  de  calidad  del|9 g
W departamento de tejaduria
= i
™ deficients
= Material Vanacion del trfulo del hulo 3 9
e Condiciones de tefiido incomrecte | 3 i
E Vanacion del diametro de la 9 3
b madeja
= Medio ambiente | Humedad fuera del rango 9 9
ﬁ_""' Temperatura fuera del rango & 6
Maquinaria o Cantidad de pasadas porpulgada | 2 9
equipo mcorrecto
Proceso de zacado no 9 9
estandarizado

Ficha 1. Respuesta del gerente de produccion
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Valoracion de laz cansas sohre un problema raiz

A contmuacion, se prezenfa una serie de causaz que puedsn sstar alterando directa o
mdirectamente 2] comportamiento de laz toallas segin =us dimensionez v el peso
consizuisndo que las mizmas ze encuentren fuera da ezpecificaciones, por lo tanto, se deszea
evaluar de acuerdo a tu enteno la capacidad de influencia v el efecto que produce las cauzas
a la problematica mencionada vtilizando la sipuiente escala: 3 =1 considera que es baja, 6 21
supons que es media, de lo contrano entonces mdique & =1 22 alta.

KR
=
% B
, 2.5 £
Cauza raiz =R &
; g
. S
a Py
Ll ]
= Perzonzl no capacitado 9 9
s Mano de obpg  |C2mbio de articulo ncorrecto | 3 5
o . Copia del dibujo madecnada 3 &
B Equivocacion en la formula 3 6
: Metodos de trabajo | Eeprocesos & 3
= Poca peniodicidad de medicion | 2 3
E de Iz altura de nzo
= . e Control da calidad del producto | 9 &
6 -':::d:;:&: terminado deficients
= P Conmtrol de  calidad  del | 9 5
=] departaments de  fejeduna
@ deficients
. Vanacion del titulo del hilo 3 9
= Condiciones de tefindo b b
s Material incorracto
E Vanacion del diamestro de la 3 3
b madeja
(= . . Humedad fuera del ranzo b b
E Medio ambiente Temperatura fuera del rango & &
Cantidad da pazadasz por 3 9
Maguinaria o equipo pulzada meorrecto
Proceso da zacado no 9 &
estandarizado

Ficha 2. Respuesta del coordinador del departamento de calidad
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Valoracion de las cauzas sobre un problema raiz

A contrmacion, e presenta una serie de causas que puedsn estar alterando directa o
mdirectamente 2] comportamiento de laz teallas zegum sus dimenzione: v el peso

consiguiendo que laz mizmas e encuentren fuera de ezpecificaciones, por lo tanto, se desea
evaluar de acuerdo a2 tu critenio la capacidad de influencia v 2l efecto que produce las

cauzas a la problematica mencionada whlizando la sizmiente ezcala: 3 =1 comsidera que ==
baja, 6 =1 zupone que es mediz, de lo contrario enfoncas indigue 9 =1 az alta.

3 1.
) H o8 E
Cauza raiz £ g &
] = g ™
g a
= Perzonal no capacitado 3 3
= Mano de obpa | C2mbio de articulo incorrecto | 3 ;
e ) Copia del dibujo madecuada 3 9
B Eguvocacion en la formula & 9
: Alétodos de trabajo | Eeprocesos & &
o Poca periodicidad de medicién | 3 9
E de la altura de nizo
= Medicicn o ﬂu:-nl:_r-:rl da ca]id.ad del producto | & 9
B . . r termmado deficiente
= fmepeccion Conmtrol de  calidad  del | 6 g
= departaments de  fejeduria
= deficients
- Vanacion del titulo del hilo 3 &
= Condiciones de tefiido 3 3
e Material mcorrecto
E Vanacion del didmetro de la 3 3
b madeja
=] . : Humedad fuera del ranzo 3 9
E Medio ambiente Temperatura fuera del rango 3 9
Cantidad da pasadas por 3 9
Magquinaria o equipo pulgada meorrecto
Proceso de =sacado no 3 9
estandanzado

Ficha 3. Respuesta de empleado de operaciones
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UCAE-'-‘LHI?PHEIJJI; Catdica
AMDRES BELED

Valoracion de laz cansas sobre un problema raiz

A contnuoacion, se presenta uma serle de causaz gque pueden estar alterando directa o
mdirectamente &l comportamiento de laz toallas sepum sus dimenziomesz v el peso
consizmendo que laz mizmas se encuentren fuera de ezpecificaciones, por lo tanto, se desea
evaluar de acuerdo a tu eniteno la capacidad de influencia v el efecto que produce las causzas
a la problamatica mencionada utilizando la sigwente escala: 3 51 considera que es baja, 6 21
supone que es media, da lo contrario entonces mdique 9 =1 23 alta.

3 =
, 5,8 £
Cauza raiz - I
i E 8 &
8 S
[
o Perzonzl no capacitade 3 3
T | Afamode obre | C2mbic de articalo mcomrecto | 3 B
2, B Copia del ditujo madecuada 3 &
& Eourvocacion en la formula 3 9
- Metodos de trabajo | Eeprocesos & 9
o Poca penodicidad de medicion | 3 9
T de la altura de nzo
ﬁ Medicicn o Control de calidad del producto | 6 3
% ' terminado deficiente
% HEpeEEEinn Control  de  calidad  del | 3 [
E departamente de  fejeduria
E deficients
& Vanacion del tifulo del hilo 3 9
a Material Condiciones de tefiido & 2
o Dhametro de la madeja f 9
= . . Humedad fuera del rango f 9
':‘ Medio ambiente Temperatura fuera del rango & 9
] Cantidad de pasadas per 3 6
P pulgada
Maguinaria o equipo | Proceso de zacado b 9
Estandarizar sl proceso de 3 &
secado

Ficha 4.Respuesta de empleado de planta textil
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Anexo G2: Encuesta sobre producto terminado mal clasificado en confeccion
UCAB."LHIHI:I:\M; CATOLICA
AMOEES BELLG

Valoracion de laz canszas sobre un problema raiz

A combmuacion, e presenta una serie de causaz gue puedsn estar alterando directa o
mdirectamente que el producto termnado mspeccionado este mal clasificado, por lo tanto,
ze desea evaluar de acuerdo a tu eniterio la capacidad de mfluencia v el efecto gue produce
las cauzas a la problematica mencionada utilizando la siguiente escala: 3 z1 conzidera gue ex

baja. 6 =1 supone que &s madia, de lo contrane entonces 1ndique 9 =1 2z alta.

=
L]
EN-RI
Canza raiz E E &
o8| M
; =]
=y
Fatiga & 9
Falta de atenciom al inzpeccionar la g g
toalla
Mano de
obra Perzonal no capacitade 3 9
Incomrecto ehiguetado 3 3
Mo =2 detectan laz no conformudadez | 2 9
Meatodos . o
de trabajo Auzencia de un procedimisnto 9 9
MMedicion | Faltz ds supervizion & 9
. | Ausencia dz un control de calidad 5 g
inIpeccion
Medio | [lummacion madecuada em el area de g g
ambiente | mzpeccion v clazificacion de las toallas

Ficha 5. Respuesta del gerente de produccion
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Valoracion de las cansas sobre un problema raiz

A continuacion, e presenta una serle de causas que pueden estar alterande directa o
ndirectamente que le producto termmado mspeccionado este mal clasificado, por lo tanto,
ze desea evaluar de zcuerdo a tu eniterio la capacidad de mfluencia v el efecto gue produce
las cauzas a la problematica mencionada utilizando la sizuiente escala: 3 =1 conzidera que as

baja, 6 =1 supone que es madia, de lo contrario enfonees indique 9 =1 = alta.

UMIVERSIOAD CATDLICA
AMDIEES BELLD

=
L]
TE| ¢
Cauza raiz 3 E o
HE
E (=]
=
Fatiga b 9
Faltz da atencion al inzpeccionar la P g
toalla
Mano de
ohra Perzonal no capacitadeo 9 9
Incomrecto etiquetado 3 &
Mo =z detectan laz no conformudadsz |9 &
Metodoz : o
de trabajo Anzencia de un procedimusnto 9 b
Medicion | Falta de supervizion 9 3
. ? | Ausencia da un control de calidad 5 5
inIpeccion
Medio | [lummacion inadecuada en el area de P P
ambiente | mzpeccion v clazificacion de las toallas

Ficha 6. Respuesta de la coordinadora del departamento de calidad
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UCABIM

Valoracion de las causas sobre un problema raiz

A continuacion, se presenta una serie de causas que pueden estar alterando directa o
indirectamente que el producto terminado inspeccionado este mal clasificado, por 1o tanto,
ze desea evaluar de acuerdo a tu criterio la capacidad de influencia v el efecto que produce
las causas a la problematica mencionada uhilizando la siguiente escala: 3 51 considera que es

baja, 6 =i zupone que es media, de lo confrario entonces indique @ =1 ez alta.

UNIVERSIDAD CATOLICA
AMDRES BELLD

FE =
= = o
, 25| &
Causza raiz = oz
23| W
€3
=
Fatiga 9
Falta de atencion al inspeccionar la
toalla ?
Mano de
obra Perzonal no capacitado a
Incorrecto etiquetado 3
Mo ze detectan las no conformidades a
Métodos . _
de trabajo Ausencia de un procedimiento a
Medicion |Falta de supervision 9
0 _ :
inspeccién Ausencia de un control de calidad &
Medio |Iluminacion inadecuada en el area de 9
ambiente |inzpeccion y clasificacion de las toallas

Ficha 7.Respuesta de empleado de operaciones
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UCAB..‘U MNIVERSIDADT CATOLICA
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Valoracion de las causas sobre un problema raiz

A continuacion, se presenta una serie de cavsas que pueden estar alterando directa o
mndirectamente que el producto terminado inspeccionado este mal clasificado, por lo tanto,
ze desea evaluar de acuerdo a tu criterio 1a capacidad de influencia v el efecto que produce
las causas a la problematica mencionada utilizando la siguiente escala: 3 51 considera que es
baja, § =i supone que ez media, de lo contrario entonces indique 9 31 es alta.

FE =
= - -
. g | £
Causa raiz = B oz
22| &
€3
=
Fatiga 3 3
Falta de atencion al inspeccionar la
toalla 6 6
Mano de
obra Perzonal no capacitado 3 3
Incorrecto etiquetado 3 3
Mo ze detectan las no conformidades |3 3
Meétodos : .
de trabajo Ausencia de un procedimiento
Medicion | Falta de supervizion 3 3
o _ .
inspeccion Ausencia de un control de calidad 3 3
Medio |Iluminacion inadecuada en el area de 6 5
ambiente |inspeccion y clasificacion de las toallas

Ficha 8. Respuesta de coordinadora de confeccién
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UCAE..‘U NIVERSIDAD CATELICA
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Valoracion de las causas sobre un problema raiz

A continuacion, se presenta una serie de causas que pueden estar alterando directa o
mdirectamente que el producto terminado inspeccionado este mal clasificado, por lo tanto,
ze desea evaluar de acuerdo a tu criterio la capacidad de mnfluencia v el efecto gue produce
las causas a la problematica mencionada utilizando la siguiente escala: 3 s1 considera que es
baja, & =1 supone que ez media, de lo contrario entonces indique 9 51 es alta.

-E ]
=g o
. 25| ¢
Causa raiz = N
=5 | H
R
£
Fatiga 3 3
Falta de atencion al inspeccionar la
toalla 6 6
Mano de
obra Perzonal no capacitado 3 3
Incorrecto etiquetado 3 3
No ze detectan laz no conformidades | 6 (3]
Métodos . o
de trabajo Ausencia de un procedimiento 3 3
Medicion | Falta de supervizion 3 3
0 _ :
inspeccién Auzencia de un control de calidad 3 3
Medio |Iluminacion inadecuada en el area de 5 5
ambiente | inzpeccion y clasificacion de las toallas

Ficha 9. Respuesta del supervisor de confeccion
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Anexo G3: Respuesta de las encuestas
Anexo G3.1: Respuesta sobre el largo y peso fuera de especificaciones

Mano de obra

80% 75% 75% 75%
70%
60%
50%
40%
30% 25% 25% 25%
20%
10%
0% 0% 0%
0%
Personal no capacitado Cambio de articulo incorrecto Copia del dibujo inadecuada
M Bajo W Medio ®Alto
Figura 76. Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a mano de obra
Fuente: propia
Mano de obra
70%
60%
60%
50%
40% 40% 40% 40%
40%
30%
20%
20%
10%
0% 0% 0%
0%
Personal no capacitado Cambio de articulo incorrecto Copia del dibujo inadecuada

H Bajo W Medio ®Alto

Figura 77.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto a mano de obra.
Fuente: propia
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Medicidn e inspeccion
80% 75%
70%

60%

50% 50%

50%
40%

30% 25% 25% 25% 25% 25%

20%
10%
0%
0

Poca periodicidad de medicion de la Control de calidad del producto Control de calidad del departamento
altura de rizo terminado deficiente de tejeduria deficiente

X

M Bajo EMedio M Alto

Figura 78.Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a la medicion e inspeccion.
Fuente: propia

Medicidn o inspeccion
70%

60%

60%
50%
40% 40% 40% 40%
40%
30%
20%
20%
10%
0% 0% 0%
0

Poca periodicidad de medicion dela  Control de calidad del producto  Control de calidad del departamento
altura de rizo terminado deficiente de tejeduria deficiente

X

M Bajo M Medio ™ Alto

Figura 79.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto a medicidn e inspeccion. Fuente: propia
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80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

Material

75%

50% 50%

25% 25% 25% 25% 25%

0% l l l ll

Poca periodicidad de medicion de la Control de calidad del producto  Control de calidad del departamento
altura de rizo terminado deficiente de tejeduria deficiente

N Bajo ®Medio ®Alto

Figura 80.Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a material.
Fuente: propia

Material
60%
40% 40%
20%
0% 0%
Variacion del titulo del hilo Variacion del didametro de la madeja

W Bajo EW Medio ® Alto

Figura 81.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto al material.
Fuente: propia
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Medio ambiente

80% 75%
70%

60%

50%

50%

40%

30% 25% 25% 25%

. . . 0%

Humedad fuera del rango Temperatura fuera del rango

20%

10%

0%
H Bajo HMedio HAlto

Figura 82.Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a medio ambiente.
Fuente: propia

Medio ambiente
70%

60% 60%
60%
50%

40%

30%

20% 20%

20%

10%
0% 0%

0%

Humedad fuera del rango Temperatura fuera del rango

M Bajo W Medio ®Alto

Figura 83.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto al medio ambiente.
Fuente: propia
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Maquinaria o equipo

120%

100%

100%
80%
60% 50% 50%

40%

20%

0% 0% 0%

0%
Cantidad de pasadas por pulgada incorrecto Proceso de secado no estandarizado

H Bajo W Medio = Alto

Figura 84. Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a maquinaria o equipo.
Fuente: propia

Maquinaria o equipo

70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%

0%
Cantidad de pasadas por pulgada incorrecto Proceso de secado no estandarizado

M Bajo H Medio ®Alto

Figura 85.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto a maquinaria o equipo.
Fuente: propia
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Anexo G3.2: Respuesta sobre producto terminado mal clasificado en confeccion

120%

100%

80%

60%

40%

20%

0%

90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0

X

Mano de obra

60% 60%
40% 40% 40% 40%
20%
0% 0%
Fatiga Falta de atencion al Personal no
inspeccionar la capacitado
toalla

H Bajo M Medio Alto

100%

40% 40%

20%

Incorrecto
etiquetado

No se detectan las
no conformidades

Figura 86.Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a mano de obra.

Fuente: propia

Mano de obra

60% 60% 60%
40% 40% 40%
Fatiga Falta de atencion al Personal no
inspeccionar la toalla capacitado

M Bajo M Medio ®Alto

80%

20%

40% 40%

20%

H- Bl

Incorrecto
etiquetado

No se detectan las no
conformidades

Figura 87.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto a mano de obra.

Fuente: propia
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Medicion o inspeccién
70%
60% 60%

40%
20% 20%
. . 0%

Falta de supervision Ausencia de un control de calidad

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

M Bajo ®Medio mAlto

Figura 88. Valoracion de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a medicidn o inspeccion.
Fuente: propia

Medicion o inspeccion

70%
60% 60%

40% 40%
0% . I 0%

Falta de supervision Ausencia de un control de calidad

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

M Bajo M Medio ®Alto

Figura 89. Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto a medicion o inspeccion.
Fuente: propia
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Medio ambiente

70%

60%

60%

50%

40%

40%

30%

20%

10%

0%

0%
lluminacién inadecuada en el drea de inspeccion y clasificacion de las toallas

Figura 90. Valoracidn de la factibilidad de ocurrencia a las causas raices con respecto a medio ambiente.
Fuente: propia

Medio ambiente

70%
60%

60%
50%
40%
40%
30%
20%

10%

lluminacion inadecuada en el drea de inspeccion y clasificacion de las toallas

0%

B Bajo ® Medio = Alto

Figura 91.Valoracion sobre el efecto de las causas raices con respecto a medio ambiente.
Fuente: propia
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Anexo H: DISENO DE MEJORAS A TRAVES DEL DIAGRAMA .COMO
COMO?

Anexo H1: Procedimiento para el control de calidad del producto terminado en
confeccién

. A 2
Factor ;Como?
- Estableciendo el tamafio de muestra a
Control de calidad del . Lo . -
. inspeccionar, asi como también la técnica de
producto terminado . . L
. .. muestreo, utilizando herramientas estadisticas
deficiente Solucién
Definiendo las pruebas de calidad pertinentes
a realizar a cada una de las ftoallas
—_——_— . .
Ausencia de un control de r—y seleccionadas con su debido proceso de
calidad de las actividades Procedimiento para el ejecucion.
realizadas en el departamento control de calidad del
de confeccion producto terminado en Determinando la herramienta de analisis de
confeccion los datos.

Figura 92. Diagrama ;Cémo Coémo? para el control de calidad del producto terminado
Fuente: propia

Anexo H2: Control de la humedad relativa en el departamento de tejeduria

;Como?
Factor ¢
Elaborando un plan de mantenimiento a traveés
de un diagrama Gantt en el cual indique la
.. frecuencia de limpieza de los sensores
Solucion encargados de captar la humedad del ambiente
en tejeduria
Humedad - Verificando los parametros que posee el
(fuera de rango 75%- 80%) - controlador. Ademas de comprobar si los
. valores arrojados por el mismo son los
Plan de mantenimiento de los d P
correctos

SENsOores

Determinando un método para registrar los
valores arrojados de la humedad en el tiempo,
de manera poder rastrear las condiciones
ambientales en la produccion de los tejidos en
crudo

Figura 93.Diagrama ;Cémo C6mo? para el control de la humedad en tejeduria
Fuente: propia
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Anexo H3: Disefio del control de calidad de los rollos en crudo en tejeduria

Factor

Solucion

Control de calidad en
crudo deficiente

Disefiar un control mas exhaustivo
de los rollos en crudo

,Como?

Inspeccionando todos los rollos
que conforman el lote

Crear un sistema de identificacion
con respecto a la calidad del rollo

Figura 94. Diagrama (Como Como? para el del control de calidad de los rollos en crudo

Anexo H4: Dictar adiestramiento sobre las no conformidades que se pueden

Fuente: propia

visualizar en el departamento de confeccion

Factor

Solucion

No se detectan las no
conformidades

Dictar adiestramiento sobre las

no conformidades que se
pueden visualizar en el
departamento de confeccion

.Como?

Actualizando los defectos que sean
visibles en el departamento de confeccion

Aclarando la definicion de los defectos
con la participacion del personal
clasificador, ademas de los
departamentos de tejeduria, tintoreria y
confeccion

Figura 95. Diagrama (Como Como? para la deteccidn de las no conformidades.

Fuente: propia
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Anexo H5: Disefio de una nueva distribucién de las lamparas necesarias para
permitir obtener la iluminacion requerida de acuerdo a la norma COVENIN 2249-93
en el area de clasificacion de la toalla segun su calidad.

-Ca 9
Factor ., Como?

Determinando la cantidad de lux
Solucion necesaria.

Tluminacion insuficiente en el

. . . Definiendo la cantidad y la disposicion
area de inspeccion y

) . pra— de las lamparas requeridas en el area de
clasificacion de las toallas. -— . P 4
- trabajo.

Diseflar una nueva distribucién de - - - -
las lamparas necesarias para Determinando el tipo de lampara mas
permitir obtener la iluminacion | idoneo para este tipo de trabajo.
requerida de acuerdo a la norma
COVENIN 2249-93
Figura 96.Diagrama ;Cémo C6mo? para el disefio de una nueva distribucion de la iluminacién en confeccion.
Fuente: propia
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Anexo I:  DISENO DE MEJORAS

Anexo I1:  Procedimiento para el control de calidad del producto terminado
g Seleccionar las muestras de
] manera sistematica en el drea de la
ﬁ texpa yel enel dreamanual
3 Inicio

INSPECCION DEL PRODUCTO TERMINADO

—

sAlguna toalla
posee defecto de

3 -
; . confeccian? Enwiar el reporte al supervisor
T Registrar en _SISAPID Enviar las toallas al de confeccion, jefe de planta
,g correspondiente a N area de empaguetado textil ygerente de producdon
5 m cada prueba o “diariamente”,
E Realizar las prusbas de calidad

5i |, Fin

Supervisor de
confeccion

notificar las discrepandas

Entregar las toallas v 1
con lo esperado J

Figura 97. Diagrama de proceso sobre la inspeccion del producto terminado.
Fuente: propia
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BELLO

Pruebas de calidad

Inicio

Seleccionar una

toalla

Mediciondel largo de la toalla

Medicion del ancho de latoalla

L

Medicion del peso de latoalla

[1]

Evaluaciondela clasificacion conrespedo a
la calidad de la toalla

Evaluacionde la costura

Evaluacionde la etiqueta codigo de bama

Evaluacion de |a etiqueta tejida

L o
L4l -

Evaluacion del tacto

Evaluacionde la absorcion

L4

B

Dablar y apartar la
toalla del resto para
inspeccionar

Fin

Figura 98. Subproceso sobre la inspeccién del producto terminado.

Fuente: propia
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Anexo 11.1: Explicacion de las pruebas para el control de calidad
a. Medicién del largo de la toalla.
a.1. Coloque la toalla extendida en una superficie plana

a.2. Mida el largo de la toalla como se muestra a continuacion utilizando el metro como
instrumento de medicion:

LARGO

CENTRO

0zt
MR A2
BT 7m0
HTHZE N
MR A2
QzprCw

a.3. Registre la medicion observada en “cm”.

b. Medicién del ancho de la toalla.

Es la distancia que hay horizontalmente (trama) de orillo a orillo expresada en centimetros.
Se admite una tolerancia de 2 %.

b.1.Coloque la toalla extendida en una superficie plana.

b.2.Mida el ancho de la toalla como se muestra a continuacion utilizando el metro como
instrumento de medicién:

CENTRO

oEmAn=2e
oZ»
w2
M2 H A
oo 2 A
w2
Ozt

b.3.Registre la medicion arrojada en cm

Se recomienda realizar para las dos pruebas explicadas tomar la medida en la parte superior, centro
e inferior de la toalla, en el sentido de la trama para el ancho y urdimbre para el largo.

Seguidamente se promedia los valores obtenidos.
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c. Medicion del peso de la toalla (gr).
Tiene una tolerancia del 2%.

c.1. Enrolle cada una de las toallas seleccionas como se muestra a continuacion:

c.2. Volver a doblar la toalla hasta formar un cilindro como se muestra:

del platillo, originando variabilidad en el peso.

c.3. Coloque la toalla enrollada una por una en la balanza.
c.4. De acuerdo a la implementacion de un dispositivo denominado “raspberry” el cual es un
servidor de contenidos que estara conectado a la balanza, permitird almacenar y registrar el

valor del peso arrojado.
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d. Evaluacion de la costura.

d.1. Observar que la costura del borde de la toalla este
correctamente, de acuerdo a su espesor, y las
puntadas. Ademas, que el mismo este lineal.

d.2. Observar que la costura de la etiqueta tejida y del
cddigo de barra este correcto.

d.3. Registrar si la costura esta “bien”, “regular”, o

5(mal”.

e.  Evaluacion de la etiqueta cédigo de barra
e.l. Evaluar que la etiqueta codigo de barra esté cocida y
colocada en la posicion correcta.
e.2. Evaluar que la etiqueta de cddigo de barra corresponde a la
toalla presentada.

T R
»

470044223

e.3. Evaluar que la etiqueta de codigo de barra se pueda leer 1PX1B0550
correctamente y cierta informacién no este oculta por el |
borde.

e.4. Registrar con un “(¥v")” 0 con una [X] en la casilla propia si corresponde o no a la toalla, y

de igual escala si se encuentra ubicada en la posicion correcta.

f. Evaluacion de la etiqueta tejida
f.1. Evaluar que la etiqueta tejida corresponde a la toalla
presentada.
f.2. Evaluar que la etiqueta tejida este cocida y colocada en la
posicion correcta.
f.3. Registrar con un “(v")” 0 con una [X] en la casilla propia si

corresponde o no a la toalla, y de igual escala si se encuentra

ubicada en la posicién correcta.

g. Evaluacién sensorial del tacto
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h.  Evaluacién de la absorcion.

h.1. Con un gotero incorpore a la toalla una gota de agua (sin ninguna especificacion)
aproximadamente a 10 cm de altura con respecto a la toalla.
h.2. Con un cronémetro determine el tiempo en el cual la toalla absorbe la gota
colocada.
h.2.1. Arrancar el crondmetro cuando cae la gota y parar el mismo cuando
no se vea el brillo de la gota en la superficie
h.2.2. Parar el crondmetro luego de ser absorbida la gota por la superficie.

h.3. Registrar el tiempo obtenido en la hoja de registro.

I Evaluacion de la clasificacion con respecto a la calidad de la toalla.
Se parte de la premisa que las toallas escogidas estan clasificadas como de primera por la
observacion previa del personal de confeccion.
El procedimiento a seguir es el siguiente:
i.1. Comprobar que cada una de las toallas seleccionadas en el muestreo, realizado

previamente, esta clasificada de “primera”:

i.1.1. No posea defectos fisicos
i.1.2. Costura correcta
i.1.3. No se observen hilos sueltos

I.2.  Registrar si es de “primera” (1) o “segunda” (2)
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Anexo 11.2: Tamafio de muestra a inspeccionar

Tabla 7. Tamafio de muestra.
Fuente: propia

. ERROR ERROR ERROR
TAMANO DE MUESTRA RELATIVO: 0,015 | RELATIVO: 0,015 | RELATIVO: 0,015
REF | NOMBRE LARGO ANCHO PESO nreal | n propuesto
114 | Playera 2 1 4| 4 20
141 | Bafio Hotel Line 1 0 3 3 20
142 | Mano Hotel Line 0 0 2| 2 20
143 | Pafiito Cocina 6 2 5 6 20
170 | Facial 3 2 1] 3 20
180 | Alfombra Genérica 2 1 12| 12 20
190 | Jumbo Premium 0 0 6| 6 20
191 | Bafio Premium 1 0 5 5 20
192 | Mano Premium 13 1 48| 48 48
230 | Jumbo New Classic 3 1 11| 11 20
231 | Bafio New Classic 4 1 16| 16 20
232 | Mano New Classic 2 0 12| 12 20
300 | Jumbo Sensacidn 4 1 17| 17 20
301 | Bafio Sensacidn 4 1 15| 15 20
302 | Mano Sensacion 1 1 2 2 20
303 | Intermedia Sensacidn 5 1 8| 8 20
305 | Bafio Tres 80 2 1 8| 8 20
306 | Intermedia Tres 80 2 1 33| 33 48
307 | Jumbo Tres 80 3 1 8 8 20
308 | Mano Tres 80 3 1 5 5 20
353 | Bafio Cotton Valey 2 3 1 3 3 20
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Anexo 11.2.1: Calculo detallado para obtener el tamafio de muestra

1.1.2.1.1 Calculo para el largo

N |PROMEDIO| VAR n n s
REF NOMBRE [unida des| LARGO {cm) | LARGO [cm) ® Za |(zaj*2 error (e} et2 (numerador)| (denominador) n =0 (unidades)
114|Playera 578 166 475 0.05| 1645 2706 244 62022 7,424 37 350038 | 207 2
141|Bafio Hotel Line 583 144 171 005| 1845 2706 2.16| 46812 2,706.73 273083 o039 1
142|Mano Hotel Line 1313 78 021 005| 1645 2706 1.17| 1.3778 746.41 180833 | o4 0
143|Pafiito Cocina 1748 7l 232 005| 1645 2706 1.06| 1.1197 10,987.92 196274 | 560 6
170| Facial 454 35 0.26 005) 1645 2706 0.53| 0.2BD6 34812 139.10 2.50 3
180|Alfombra Genérica 954 55 049 0.05| 1645 2706 0.83| 0.6830 1,261.67 £52.15| 1.3 2
180 Jumbo Premium 140 179 1.07 005) 1645 2706 258 7.1754 406.21 999.39 0.41 0
121|Bafio Premium 368 143 122 0.05| 1645 2706 2.14| 45819 1,217.35 168487 072 1
182|Mano Premium 404 74 175 005) 1645 2706 1.11] 1.2391 £,581.50 51608 | 1275 13
230|Jumbe New Classic 225 173 6.01 0.05| 1645 2706 2.54| 6.7075 411038 152227 270 3
231|Bafio New Classic 447 141 6.74 005| 1845 2706 2.12| 44970 8,066.57 2,001.45| 403 4
232|Manc New Classic 345 76 0.98 0.05| 1645 2706 1.14| 1.2082 017.32 44060 204 2
300|Jumbo Sensacion 324 161 763 005| 1645 2706 2.41| 5.8081 6,683.31 1,895.04 | 353 4
301|Bafio Sensacidn 625 129 5.54 005| 1645 2706 194| 37600 9,380.36 236304 397 4
302|Manc Sensacion 676 72 0.36 005| 1645 2706 1.07| 1.1552 £51.94 781.04 | 0.83 1
303 |Intermedia Sensacion 314 101 448 005) 1645 2706 152 23113 3,804 33 735.89 5.17 5
305|Bafio Tres 80 916 120 2.90 0.05| 1645 2706 1.80| 3.2546 7,181.45 298553 241 2
306| Intermedia Tres BD 487 99 187 005) 1645 2706 149 22196 2,461.34 1,085.12 227 2
307|Jumbe Tres 80 450 160 £.35 0.05| 1645 2706 2.40| 57437 7,874.75 264525 | 298 3
308|Mano Tres 80 B7B 72 146 005) 1645 2706 1.07] 1.1519 347076 1,015.87 3.42 3
353|Bafio Cotton Valey 2 1038 123 345 0.05| 1645 2706 1.34| 3.3086 9,697.79 3,533.57| 274 3
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1.1.2.1.2 Calculo para el ancho

N | PROMEDIO|  vAR o | za |gap2|eror o) en2 n n . |=n (unidades)
REF NOMEBRE [unldadeslMlEHD (cm)| ANCHO (cm) (numerador]|{denominador)
114(Playera 578 o1 0.38 005| 1645 2706 1.36 186 588.51 1,072.11 0.55 1
141|Bario Hotel Line 583 b7 0.16 005| 1645 2706 1.01 1.01 257.84 591.10 044 0
142 [Mano Hotel Line 1313 44 0.00 005| 1645 2706 0.66 044 - 571.54 0.00 0
143 |Panite Cocina 1748 45 0.34 0.05( 1645 2.706 0.67 0.45 1,595.86 7B3.29 2.04 2
170|Facial 484 34 0.18 0.05( 1645 2.706 0.51 0.26 240.21 151.16 183 2
180|Alfombra Genérica 4§54 69 0.32 0.05( 1645 2.706 1.03 1.06 Ble.21 1,0010.77 0.81 1
190 (Jumbo Premium 140 970 0.35 005| 1645 2706 1£455| 21180 133.29 29,428 50 0.00 0
191|Bario Premium 368 bb 0.17 005| 1645 2706 1.00 0.99 167.80 363.91 0.46 0
182 (Mano Premium 404 44 0.19 0.05( 1645 2706 0.66 0.43 210.15 17386 1.21 1
230(lumbo New Classic 225 o0 046 0.05( 1645 2. 706 1.35 182 281.19 410.08 0.69 1
231|Bafic New Classic 442 6B 0.29 0.05( 1645 2.706 1.01 1.03 347.43 453.62 077 1
232|Mano Mew Classic 345 44 0.06 005| 1645 2706 0.66 044 52.71 150.42 0.35 0
300|lumbo Sensacion 324 o1 0.50 005| 1645 2706 1.36 186 44062 600.51 0.73 1
301|Banc Sensacion 625 BB 0.33 0.05( 1645 2706 1.02 1.05 55B.50 B55.07 0.8B5 1
302|Mano Sensacion 676 44 0.16 0.05( 1645 2.706 0.67 0.45 204 .01 301.23 0.0B 1
303 |Intermedia Sensacion 314 54 0.17 0.05( 1645 2.706 0.1 0.65 145.13 20589 0.71 1
305|Bafio Tres 80 916 [ 0.30 0.05( 1645 2.706 1.03 1.05 732.50 962.15 0.76 1
306(Intermedia Tres B0 487 54 0.17 005| 1645 2706 0.81 0.65 224 67 318.13 0.71 1
307 [Jumbo Tres B0 455 o1 048 005| 1645 2706 1.37 187 585,84 B58.81 0.69 1
308 (Mano Tres B0 ET7R 45 0.22 0.05( 1645 2706 0.67 0.45 525.16 304 .40 1.33 1
353|Banio Cotton Valey 2 1038 (] 0.27 0.05( 1645 2.706 1.03 1.06 761.03 1,098.35 0.69 1
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1.1.2.1.3 Calculo para el peso

N PROMEDIO VAR N N
REF NOMBRE {unidades) | PESO (gr) PESO (gr) ¢ Za |(Za)"2 |error (e} e"2 (numerador]|(denominador) n |=n(unidades)
114 |Playera 578 614 11954 005 1645 2706 921| B488 186,918.13 4978684 | 3.79 4
141 |Bafio Hotel Line 583 612 108.95 0.05| 1645 2706 017 8414 172,001.40 49 299 08 345 3
142 |Mano Hotel Line 1313 169 372 0.05| 1645 2706 2.54 6.43 13,205.00 BA444 BD 156 2
143 |Paniito Cocina 1748 116 547 0.05| 1645 2706 174 3.03 25,885.08 5308.12 | 4BB 5
170|Facial 454 B4 0.40 0.05| 1645 2706 0.95 0.91 525 34 445 93 1.18 1
180|Alfombra Generica 454 312 97.13 0.05| 1645 2706 468 218EB 250,741.41 2110975 | 11.88 12
120 Jumbo Premium 140 970 470.71 0.05| 1645 2706 1456 | 21150 178,165.30 30,701.29 5.80 ]
191 |Bafio Premium 368 563 13939 0.05| 1645 2706 Baa | 71.20 138,806.27 26,508.01 5.24 5
182 |Mano Premium 404 200 183.08 0.05| 1645 2706 3.01 9.03 200,327.15 413942 | 4838 48
230|Jlumbo New Classic 225 754 54874 0.05| 1645 2706 1131 | 12B.01 334,444 65 30,187.87 | 11.08 11
231|Bafio New Classic 442 480 308.24 0.05| 1645 2706 7.20 5184 368,687 4B 2369778 | 15.56 16
232|Mano Mew Classic 345 164 28559 0.05| 1645 2706 247 6.08 26,709.33 2,17056 | 12.31 12
300(Jumbo Sensacion 324 635 611.56 0.05| 1645 2706 952 | 9061 535,725.37 30,897.16 | 17.34 17
301 |Bafio Sensacion B25 374 178.79 0.05| 1645 2706 5.61 31.48 302,544.15 20,146.07 | 15.02 15
302 |Mano Sensacion B76 137 3.87 0.05| 1645 2706 2.06 425 7,086.95 2,881.96 246 2
303 |Intermedia Sensacion 314 235 3954 0.05| 1645 2706 352 1242 33,611.18 3,996.52 B4l B
305|Bafio Tres 80 916 315 65.12 0.05| 1645 2706 472 22.27 161,394 .36 20,555.13 7.85 B
306|Intermedia Tres B0 487 214 132 89 0.05| 1645 2706 3.21 10,530 175,028.28 536259 | 32.64 33
307 |lumbo Tres BD 455 556 207079 0.05| 1645 2706 B.33 69.45 257,858.25 32,338.07 797 B
30E8|Mano Tres 80 B7B 127 707 0.05| 1645 2706 191 3.66 16,781.83 3,22477 5.20 5
353 |Bafio Cotton Valey 2 1058 2594 2442 0.05| 1645 2706 441 19 48 6E,599.04 20,270.65 3.38 3
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Anexo I12:  Control de la humedad relativa en el departamento de tejeduria

Anexo 12.1: Registrador de datos inalambrico de humedad.

Puerto USE para |a recarga

Registrador de datos inalambrico de temperatura y
humedad

» WiFi y display integrado
» Conectividad inalambrica para PC a traves de WiFi

» Facil configuracion usando el software para PC de
Omega gratuito

» Very analizar multiples registradores de datos
utilizando la aplicacion de PC, incluidos los graficos
inmediatos de los datos

» Cumple 802.11b

» Larga memoria de almacenamiento de datos, incluso
si se desconecta temporalmente el WiFi

» Baterfa interna recargable

» Configurables alarmas alta y baja con indicador
» Lecturas maximas y minimas

» Indicador de bateria baja

» Indicador de conexion WiFi

Figura 99.Registrador de datos inaldmbrico de humedad.
Fuente electronica: Omega Company
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Anexo 13:  Disefiar una nueva distribucion de las lamparas necesarias para permitir
obtener la iluminacién requerida de acuerdo a la norma COVENIN 2249-93 en el
area de clasificacion de la toalla segun su calidad.

Anexo 14: Distribucion actual de las luminarias

N 41 Trabuje

iR
i

[

Figura 100. Plano del departamento de Confeccion.
Fuente: C.A Telares de Palo Grande
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Tablas para el célculo de la iluminacion

Tabla 8. Factor

de mantenimiento.

Fuente electrénica: lluminacion: Recurso Citcea

Ambiente Factor de mantenimiento (fm)
Limpio 0.8
Sucio 0.6
Tabla 9. Factor de reflexion.
Fuente electrénica: lluminacién: Recurso Citcea
Color Factor de reflexiéon
Blan m
anco o muy 7506
oh claro
€CNo I claro 50%
Medio 30%
Claro 50%
Paredes |Medio 30%
Oscuro 10%
claro 30%
Suelo
oscuro 10%
Tabla 10. Factor de utilizacion.
Fuente electrdénica: lluminacién: Recurso Citcea
Factor de Utlizacién de Algunas Luminarias l
1| =] 1 50
. Sty iyl P
0% 10 s a0 a
i ] = | = —— —=
050 + 070 F 0.2¢ 023 023 021 0,19 0.19
070 0 o 029 028 0.26 0.24 023
| 090 1.1 037 0733 3 a2a 027 026
N ] 1,10 = 1.4 0.40 0,26 0.34 0,31 0.30 028
& 1.40 1.7 042 0.39 | 0.36 0,33 032 030
£ 1,75 = 2.2% 0.46 0,43 0.4 038 0.35 032
N 295 -275 | 050 046 044 040 039 034
! 275+3% | 052 0438 046 044 041 0.37
350 = 4 0,55 0.52 0.48 048 0,45 039
0 450 « 6 057 Q.54 049 047 0,46 0.42
Anexo 14.3: Célculos para la iluminacion
Tabla 11. Célculo del indice del local.
Fuente: propia
Tipo de Color Tipo de
P Color suelos po e
ambiente paredes luminaria
Limpio Claro | 0.5 | Claro | 0.5 | oscuro | 0.1 difusores 0.758
Limpio Claro | 0.5 | Claro | 0.5 | oscuro | 0.1 difusores 0.841
Limpio Claro | 0.5 | Claro | 0.5 | oscuro | 0.1 difusores 0.952
Limpio Claro | 0.5 | Claro | 0.5 | oscuro | 0.1 difusores 1.136
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Tabla 12. Calculo de la cantidad de luminarias
Fuente: propia

Espacio Em Area (m2) Altura - em gt |n glum N9 naLUux
(lux) (m) luminarias

mesa 2 2000 5.2771 1.2| 0.8| 0.28| 47117.0|3| 3000 5 3
mesa 3 2000 5.85 1.2| 0.8| 0.28| 52232.1|3| 3000 6 3
mesa 4 2000 11.22 1.2| 0.8| 0.31| 90483.9|3| 3000 10 6
mesa 1 2000 22.5 1.2| 0.8| 0.36|156250.0|3| 3000 17 9
Anexo 14.4: Cantidad de lux en la superficie de trabajo
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Anexo 14.4.1: Mesa de trabajo 1

Figura 101. Isolineas de la mesa 1 correspondiente al taller de confeccion.
Fuente: propia
Tabla 13. Situacion de la superficie de trabajo 1.
Fuente: Dialux (propia)
Promedio de Lux | Emin[IX] | Emax [IX]
1877 1093 2332
Anexo 14.4.2: Mesa de trabajo 2
1680 \/1599 ~ T12tm
/2100 zmu"""““w 2100 189{1
21UEI 2100
1880
2100 3,“] 21':'0 /—-231'3' \2100 231D 2100
1EED 2310 2310
231 zmﬂ 21{;":. 231[: 2319 /
. 0.00
EI.EI':] 4480m

Figura 102. Isolineas de mesa de trabajo 2 correspondiente al area de la Texpa.
Fuente: propia
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Tabla 14.Situacion de la superficie de trabajo 2.
Fuente: Dialux (propia)

Promedio de Lux | Emin[IX] | Emax [1X]
2075 1471 2487
Anexo 14.4.3: Mesa de trabajo 3
- —— T1.25m
1800———— 1800 1800 \ \
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ﬁmm 1600 1400
1800 -———1800~— 1800 / / /
.. 0.00
0.00 4.50 m
Figura 103.Isolineas de mesa de trabajo 3 correspondiente al &rea de la Texpa.
Fuente: propia
Tabla 15.Situacién de la superficie de trabajo 1.
Fuente: Dialux (propia)
Promedio de Lux | Emin[IX] | Emax [1X]
1803 1127 2124
Anexo 14.4.4: Mesa de trabajo 4
21@3 T1411¢
// 2430_—-_'_"“243|:|'_'__"‘--2430 __"H"'“—E‘Iﬁﬁ'_"'-m_.gmn 189\
" — ‘243a_f—243n )
.\\ 2430 e 2430, 3439___,H__Em_.,_2dau o160 _
, b.oo

0.00 850m

Figura 104.Isolineas de mesa de trabajo 4 correspondiente al &rea de la Texpa.
Fuente: propia
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Tabla 16.Situacion de la superficie de trabajo 4.
Fuente: Dialux (propia)

Promedio de Lux | Emin [IX] | Emax [IX]
2325 1440 2780

Anexo 14.4.5: Mesa de trabajo para el inspector de calidad del producto terminado

(e [0 ] (7o | [0 B oo I [0 I [0 s

Figura 105.Representacion de colores falsos correspondiente a la iluminacion en la mesa de trabajo del inspector
de calidad.
Fuente: Dialux (propia)
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1300 1820—" 1300
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. “0.00
" Figura 106. Isolineas de la mesa de trabajo del inspector de calidad. im

Fuente: Dialux (propia)

Tabla 17.Situacion de la superficie de trabajo del inspector de calidad.
Fuente: Dialux (propia)

Promedio de lux | Emin[IX] | Emax [IX]

1444 809 2099
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Anexo 14.5: Disefio de la distribucion de las luminarias en el departamento de confeccion
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Figura 107. Distribucidn de las luminarias en el area de la texpa.
Fuente: Dialux (propia)
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Figura 108.Distribucion de las luminarias en el érea del taller de confeccidn.

Fuente: propia




